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1 INFORMATIONEN UND SICHERHEITSHINWEISE

Giiltigkeit
Diese Technische Information ist weltweit giltig.

Aktualitat der Technischen Information

Bitte priifen Sie zu Ihrer Sicherheit und flir die korrekte Anwendung
unserer Produkte in regelméBigen Absténden, ob die Ihnen vorliegen-
de Technische Information bereits in einer neuen Version verfiigbar
ist.

Den jeweils aktuellen Stand der Unterlage erhalten Sie von lhrem
zustandigen Fachhandel, Ihrem REHAU Verkaufsbiiro oder zum
Download unter www.rehau.de/rauvisio-crystal.

Navigation

Am Anfang dieser Technischen Information finden Sie ein detailliertes
Inhaltsverzeichnis mit den hierarchischen Uberschriften und den
entsprechenden Seitenzahlen.

Piktogramme und Logos

E Sicherheitshinweise
E Rechtlicher Hinweis
m Wichtige Information

@ Information im Internet
\ 3

lhre Vorteile

BestimmungsgeméiBer Gebrauch

Die RAUVISIO Produkte diirfen nur wie in dieser Technischen
Information beschrieben geplant, verarbeitet und montiert werden.
Jeder andere Gebrauch ist nicht bestimmungsgemai und deshalb
unzuldssig.

Eignung des Werkstoffs

Fir die Verarbeitung / Montage und Gebrauch von RAUVISIO crystal
bzw. RAUVISIO crystal slim ist die jeweils giltige Technische
Information zu beachten. Unsere technischen Informationen basieren
auf Laborwerten und Erfahrungen bis zum Stand der Drucklegung.
Die Weitergabe dieser Informationen beinhaltet keine Zusicherung von
Eigenschaften der beschriebenen Produkte. Eine ausdriickliche oder
stillschweigende Gewahrleistung kann daraus nicht abgeleitet werden.

Die Informationen entbinden den Anwender / K&ufer nicht von seiner
Pflicht, diesen Werkstoff und die Konfektion auf Eignung flir die
jeweiligen Objektbedingungen und Einsatzzwecke fach- und sach-
gerecht zu beurteilen.

Weitergabe von Informationen

Bitte stellen Sie unbedingt sicher, dass Ihre Kunden, u. a. auch
Endkunden, tber die Notwendigkeit der Beachtung der aktuellen
Technischen Information sowie Pflege- und Gebrauchshinweise flr
RAUVISIO crystal bzw. RAUVISIO crystal slim informiert sind.

Die Gebrauchs- und Pflegehinweise missen den Endkunden entweder
durch Sie oder durch Ihre Kunden zur Verfiligung gestellt werden.

Hinweis an unsere Handelspartner und Kunden, die RAUVISIO Glaslami-
nate verpressen und die Verbundplatten weiterverduBern: Bitte
informieren Sie auch Ihre Kunden tiber die Notwendigkeit der
Beachtung der aktuellen Technischen Informationen und stellen Sie
diese Ihren Kunden zur Verfligung.

Hinweis an Verarbeiter von verpressten Glaslaminatplatten:

Bitte stellen Sie sicher, dass mindestens die Montagerichtlinien
(Kapitel ,10 Montagerichtlinien — Zusammenfassung*) und die
Gebrauchs- und Pflegehinweise (Kapitel ,11 Gebrauchs-/Pflegehin-
weise fur den Endnutzer”) an Ihre Kunden, die weiterverarbeitenden
und montierenden Betriebe, Uibergeben werden.


http://www.rehau.de/rauvisio-crystal

Sicherheitshinweise und Montageanleitungen

Beachten Sie die Hinweise auf Verpackungen, Zubehorteile und
Montageanleitungen. Bewahren Sie die Montageanleitungen auf und
halten Sie sie zur Verfligung.

Falls Sie die Sicherheitshinweise oder die einzelnen Montageanleitun-
gen nicht verstanden haben oder diese flr Sie unklar sind, wenden
Sie sich an Ihr REHAU Verkaufsbiiro.

Geltende Vorschriften und Sicherheitsausstattung

Halten Sie alle geltenden Sicherheits- und Umweltvorschriften sowie
die Vorschriften der Gewerbeaufsicht und Berufsgenossenschaft strikt
ein. Diese sind immer vorrangig vor den in der Technischen Informati-
on gegebenen Hinweise und Empfehlungen.

Verwenden Sie immer eine Sicherheitsausstattung wie
- Handschuhe

- Schutzbrille

- Gehdrschutz

- Staubmaske

Klebstoffe und erganzende Arbeitsmittel
Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften der eingesetzten Klebstoffe
und halten Sie diese unbedingt ein.

Bewahren Sie ergdnzende Arbeitsmittel wie z. B. alkoholische Reiniger
und andere leicht entziindliche Materialien nur an sicheren und gut
bellifteten Orten auf.

Liiftung / Absaugung, Produktionsstaub

Achten Sie auf eine gute Belliftung und Absaugung an den
Verarbeitungsmaschinen.

Bei Einatmen von Produktionsstaub flir Frischluft sorgen, bei
Beschwerden Arzt aufsuchen.

Arbeitsschutz und Entsorgung

Das Produkt RAUVISIO crystal bzw. RAUVISIO crystal slim ist
unbedenklich flir die Umwelt. Entstehender Staub ist nicht toxisch. Die
Staubkonzentration ist durch geeignete SchutzmaBnahmen wie
Absaugung oder Staubmaske zu minimieren.

Staub von RAUVISIO crystal bzw. RAUVISIO crystal slim stellt kein
spezifisches Explosionsrisiko dar.

Abfallschliissel gemaB Abfallverzeichnisverordnung:

- 170203 / Bau- und Abbrucharbeiten aus Holz, Glas, Kunststoff

- 120105 / Abfélle aus Prozessen mechanischer Formgebung sowie
physikalischer und mechanischer Oberflachenbearbeitung von
Metallen und Kunststoffen (Kunststoff- und Drehspéne)

Brandverhalten

RAUVISIO crystal und RAUVISIO crystal slim weisen aufgrund ihrer
Zusammensetzung aus Acryl und Styrol-Copolymer ein giinstiges
Brandverhalten auf und werden nach DIN 4102-B2 als normal
entflammbar eingestuft. Im Falle eines Brandes werden keine
toxischen Substanzen wie Schwermetalle oder Halogene freigesetzt.
Es kdnnen dieselben Brandbekdmpfungstechniken wie bei holzhalti-
gen Baustoffen angewendet werden.

Brandbekampfung

Geeignete Loschmittel zur Brandbek&mpfung sind
- Wasserspriihstrahl

- Schaum

- Co,

- Léschpulver

Aus Sicherheitsgriinden ist Wasservollstrahl ungeeignet.

Tragen Sie bei der Brandbekdmpfung geeignete Schutzkleidung und
wenn nétig ein unabhangiges Atemschutzgerat.



2 RAUVISIO CRYSTAL — DAS GLASLAMINAT

2.1 Produktbeschreibung

Ob in der Kiiche, im Bad oder im Wohnbereich — Glas findet heute ein
breites Einsatzgebiet im Mdbeldesign. Speziell flir Mdbelfronten ist
Glas aufgrund der hochwertigen Optik und Haptik ein beliebter
Werkstoff. Damit verbunden ist allerdings auch ein gewisser Aufwand
in der Produktion.

RAUVISIO crystal vereint die hochwertige Glasoptik mit den positiven
Eigenschaften eines polymeren Werkstoffs. Damit bietet REHAU eine
maximale Flexibilitat fiir die Herstellung von Fronten-, Nischen- aber
auch Wangenldsungen in Glasoptik.

Mit freundlicher Unterstiitzung nobilia Kiichen

Abb. 2-1  RAUVISIO crystal fiir Oberflachen in Glasoptik

RAUVISIO crystal ist fiir die vertikale Anwendung im Innenbereich
ausgelegt. Flr eine horizontale Anwendung ist eine eigenverantwortli-
che Freigabe bzw. die Rlcksprache mit der anwendungstechnischen
Abteilung von REHAU erforderlich.

Q RAUVISIO crystal verfiigt tiber folgende Vorteile:
- Porenlose, hygienische Oberflache

- Kratz- und abriebbestindig

- Bruchfest

- Geringes Gewicht

- Mit Holzbearbeitungswerkzeugen bearbeitbar

- Maximale Flexibilitit in der Verarbeitung

- Produktionsstétteniiberwachung, TUV-Zertifizierung fiir

RAUVISIO crystal complete

-
N

Qualitat

Gebrauchs-
tauglichkeit
RegelmaRige
Produktions-
iiberwachung

- ®
TUVRheinland

www.tuv.com
1D 0000045032

Die Gewahrleistung auf AMK-Konformitét durch REHAU kann nur bei
Kauf der verpressten Platte iber REHAU gegeben werden. Bei Verar-
beitung der Einzellaminate, d. h. Eigenverklebung in Verantwortung
des Kunden, handelt der Verpresser in Eigenverantwortung (in
Absprache mit Klebstoff- und Plattenhersteller).



2.2 Produktaufbau RAUVISIO crystal

RAUVISIO crystal ist ein Verbundwerkstoff bestehend aus den nachfolgend dargestellten Einzelkomponenten. Die Eigenschaften der einzelnen
Materialien sowie eine sachgerechte Verarbeitung sind entscheidend fiir die Gesamtqualitdt der Mébelbauteile mit RAUVISIO crystal.

RAUVISIO crystal:

- Kratzbesténdige Hardcoat-Beschichtung
- Transparente PMMA-Schicht
- Farbgebende Polymerschicht

Klebstoff
Holzwerkstofftrager
Klebstoff

Gegenzug

RAUKANTEX visions pro:
- Transparente polymere Funktionsschicht

- Colorierter Kantenbandschenkel
- Transparenter Kantenbandschenkel

Abb. 2-2  Systemverbund RAUVISIO crystal mit Kante RAUKANTEX visions pro

Schicht Material / Starke Beschreibung
Schutzfolie Polyethylen-Schutzfolie (PE) Die Sichtseite des Glaslaminats ist mit einer PE-Schutzfolie
versehen, welche die Oberflache wahrend Transport, Verarbeitung
und Montage optimal schiitzt und erst nach Montage abgezogen
werden darf,
Glaslaminat Materialstarke 2,0 mm
Kratzbestandige HardCoat-Beschichtung Erhohung der chemischen Bestandigkeit sowie Abrieb- und
Kratzbestandigigkeit, Erreichung einer spiegelnden,
hochglanzenden bzw. matten, satinierten Glasoptik
1,6 mm: Transparente PMMA-Schicht Tiefenwirkung, Glasoptik
0,4 mm: Farbgebende Polymerschicht Farbeffekt
Fléchenklebstoff PU-Flachenklebstoff Gewdhrleistung einer sicheren Verklebung zum Tragerwerkstoff
Eingesetzt werden flir den jeweiligen Anwendungsfall freigepriifte
Klebstoffsysteme in Verbindung mit den jeweiligen Komponenten.
Tragermaterial Material und Stérke sind abgestimmt auf den Eingesetzt werden freigepriifte Trdgermaterialien und -starken, um
jeweiligen Anwendungsfall eine dauerhaft gleichbleibende Qualitat im jeweiligen
Anwendungsfall gewahrleisten zu kdnnen.
Gegenzug Materialstarke 2,0 mm Farblich abgestimmter Gegenzug, der aufgrund seiner

im Designverbund zu Oberfldche & Kante

Eigenschaften unter verschiedenen klimatischen Bedingungen
einen Verzug des Gesamtbauteils innerhalb der markttiblichen
Toleranzen der Holzplattenwerkstoffindustrie ermdglicht (einseitige
Erwdrmung des Bauteils ist zu vermeiden).




2.3 Einzelkomponenten
Alle RAUVISIO crystal Komponenten sind einzeln bestellbar:

Laminat (hochgldnzend / matt)
RAUVISIO crystal ist eine co-extrudierte, polymere Oberfléche, welche
aus mehreren Schichten bestent:

1,6 mm: Transparente Schicht Acrylat (PMMA)
0,4 mm: Farbgebende colorierte Schicht Acryl- / Styrol-Copolymer

Durch die 2,0 mm starke Materialkombination ermdglicht RAUVISIO
crystal eine Echtglasoptik mit hervorragenden Eigenschaften in Bezug
auf die Verklebung mit dem Tragermaterial. Das Laminat ist wahlweise
in hochgldnzender oder matter Ausflihrung erhaltlich.

Abb. 2-3  Glaslaminat RAUVISIO crystal in der hochglénzenden versus der matten
Ausfiihrung

Gegenzug (gepragt)

Fiir den Systemverbund Oberfldche — Holztréger wurde ein technisch
abgestimmter Gegenzug entwickelt, der auf die technischen Eigen-
schaften des Verbunds optimal ausgelegt ist. Dank der Materialstérke
des Gegenzugs von 2,0 mm wird der Verzug unter Warme und Kélte
sowie schwankenden Luftfeuchtigkeiten optimal minimiert. Die
Wirkungsweise des Gegenzugs basiert auf abgestimmten Material-
kennwerten insbesondere hinsichtlich Warmeausdehnung und den
dabei entstehenden Kréften.

Abb. 2-4  Gegenzug RAUVISIO crystal in der Farbe bianco

Kantenkollektion

REHAU bietet fir RAUVISIO crystal zwei perfekt abgestimmte
Kantendesigns. RAUKANTEX visions pro in der Duo-Design Optik
erzeugt durch den oberen, transparenten Schenkel die Optik einer
filigranen Glasplatte. RAUKANTEX color pure/pro, wahlweise
hochglénzend oder matt lackiert, erzeugt die Glasoptik durch die
Anbringung einer 45° Fase. Alle Kanten sind wahlweise auch als
Nullfugenkante RAUKANTEX pro erhaltlich.

~/
N/

Abb. 2-5  Kantenkollektion fiir RAUVISIO crystal in der Farbe bianco



2.4 Verpresste Platte RAUVISIO crystal composite 2.5 Fertiges Bauteil RAUVISIO crystal complete

Neben den einzelnen Produktkomponenten sind vor allem die richtigen ~ Uber den REHAU Oberflachenkonfigurator (www.rehau.com/

Verarbeitungsparamenter fir eine dauerhafte, hochwertige Qualitat oberflaechenkonfigurator) kdnnen Sie sich aus den RAUVISIO crystal
des Systembauteils entscheidend. Um die Qualitit der verpressten Komponenten und passenden Kanten individuell konfektionierte
Platte sicherzustellen, bietet REHAU das Systembauteil aus Ober- Fronten in Nullfugenqualitat ab Stiickzahl 1 fertigen lassen.

fldche — Tragerwerkstoff — Gegenzug als verpresste Platte im
GroBformat (1.300 x 2.800 mm) an.

Abb. 2-7  Fertiges Bauteil RAUVISIO crystal complete in der Farbe bianco

Abb. 2-6  Verpresste Platte RAUVISIO crystal composite in der Farbe bianco

Die Verpressung der einzelnen Komponenten wird bei

autorisierten REHAU Verarbeitern durchgefuhrt.
Voraussetzung hierfir sind die Abpriifungen und Erfiillungen
von den definierten Qualititsanforderungen. Diese werden vom
TOV Rheinland tiberwacht.



http://www.rehau.com/oberflaechenkonfigurator
http://www.rehau.com/oberflaechenkonfigurator
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3 RAUVISIO CRYSTAL SLIM

3.1 Produktbeschreibung

RAUVISIO crystal slim vereint eine hochwertige Echtglasoptik mit den
positiven Eigenschaften eines polymeren Werkstoffs und bietet so
maximale Flexibilitdt im Rahmen des Fertigungsprozesses von
Nischenlosungen, Wandverkleidungen aber auch als Fiillung von
Rahmenelementen.

RAUVISIO crystal slim ist ein Verbund aus dem co-extrudierten
Glaslaminat sowie dem Gegenzug und setzt sich dadurch aus
folgenden Schichten zusammen:

1,6 mm: Transparente Schicht
2,4 mm: Farbgebende colorierte Schicht

RAUVISIO crystal slim benétigt keine Tragerplatte, d. h. transparente
und farbgebende colorierte Schicht ergeben zusammen die Endstarke
von 4 mm. Das polymere Glaspaneel ist in hochglanzender sowie
matter Ausfilhrung erhéltlich.

Abb. 3-1

RAUVISIO crystal slim in der Nischenanwendung

— POLYMERES GLASPANEEL

Q RAUVISIO crystal slim verfiigt ber folgende Vorteile:
- Porenlose, hygienische Oberflache

- Hochglénzende Variante ist dank Lotuseffekt beschreibbar mit
wasserloslichem Boardmarker

- Einfache Reinigung mit Wasser und Mikrofasertuch

- Kratz- und abriebbestandig

- Bruchfest

- Geringes Gewicht

- Mit Holzbearbeitungswerkzeugen bearbeitbar

- Maximale Flexibilitit in der Verarbeitung

RAUVISIO crystal slim ist fiir die vertikale Anwendung im Innenbereich
ausgelegt. Flr eine horizontale Anwendung ist die Ricksprache mit
der anwendungstechnischen Abteilung von REHAU bzw. eigenverant-
wortliche Freigabe fir den jeweiligen Einsatzzweck erforderlich.

Generell muss der thermische Ausdehnungskoeffizient berticksichtigt
werden. Bei der jeweiligen Anwendung sind die im Technischen
Datenblatt gelisteten Materialeigenschaften (insbesondere hinsichtlich
thermischer und mechanischer/physikalischer Art) heranzuziehen und
flr den jeweiligen Anwendungsfall zu bewerten. Die Risikobewertung
und Freigabe erfolgt durch den Kunden.

Bei Fragen wenden Sie sich bitte an die REHAU Anwendungstechnik.

Die kratzbestandig-beschichtete PMMA-Oberflache des Glaslaminats
wird durch eine spezielle PE-Folie geschiitzt, die erst nach der
Montage entfernt werden darf.



3.2 Produktaufbau RAUVISIO crystal slim

RAUVISIO crystal slim ist ein Verbund aus dem co-extrudierten Glaslaminat sowie dem Gegenzug und setzt sich dadurch aus den nachfolgend
dargestellten Schichten zusammen. RAUVISIO crystal slim benétigt keine Tragerplatte, d. h. transparente und farbgebende, colorierte Schicht
ergeben zusammen die Endstérke von 4 mm.

RAUVISIO crystal slim:
- Kratzbesténdige Hardcoat-Beschichtung
- Transparente PMMA-Schicht
- Farbgebende Polymerschicht

Klebstoff

Gegenzug

Abb. 3-2  Systemverbund RAUVISIO crystal slim

Schicht Material / Starke Beschreibung

Schutzfolie Polyethylen-Schutzfolie (PE) Die Sichtseite des Glaslaminats ist mit einer PE-Schutzfolie
versehen, welche die Oberflache wahrend Transport, Verarbeitung
und Montage optimal schiitzt und erst nach Montage abgezogen
werden darf,

Glaslaminat Kratzbestandige HardCoat-Beschichtung Erhdhung der chemischen Besténdigkeit sowie Abrieb- und
Kratzbesténdigigkeit, Erreichung einer spiegelnden,
hochgldnzenden bzw. matten, satinierten Glasoptik
Tiefenwirkung, Glasoptik

Farbeffekt
1,6 mm: Transparente PMMA-Schicht Tiefenwirkung, Glasoptik
0,4 mm: Farbgebende Polymerschicht Farbeffekt
Flachenklebstoff PU-Flachenklebstoff Gewahrleistung einer sicheren Verklebung
Gegenzug im Designverbund zu Oberflache Farblich abgestimmter Gegenzug, der aufgrund seiner

Eigenschaften unter verschiedenen klimatischen Bedingungen
einen Verzug des Gesamtbauteils innerhalb der marktiblichen
Toleranzen ermdglicht.

1
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4  TRANSPORT, VERPACKUNG UND LAGERUNG

4.1

Transport- und Ladehinweise

4.2 Verpackung

Bei Wareneingang sofort die duBere Verpackung auf
Beschédigung Gberprifen:

- Liegt eine Beschddigung vor, noch in Anwesenheit des
Spediteurs die Verpackung 6ffnen und den Schaden an der
Ware aufnehmen

- Dies hat der Fahrer der Spedition zu bestétigen mit Name,
Spedition, Datum und Unterschrift.

- Der Schaden ist innerhalb von 24 Stunden an den Spediteur
zu melden.

Bei Nichtbeachtung haftet die Transportversicherung des

Spediteurs nicht!

Anlieferung
Der Versand der Platten bzw. Laminate erfolgt je nach Versandart
aufgrund der notwendigen Planitdt auf ausreichenden Kanthélzern
oder Palette.

- Nach der Anlieferung die Verpackungseinheiten (VPE) mit Flurforder-
fahrzeug oder dhnlichen Geraten entladen.

- Steht die entsprechende Technik nicht zur Verfligung, so konnen die
Platten h&ndisch entladen werden. Es ist hierbei darauf zu achten,
dass die Platten weder verschmutzt noch mechanisch beansprucht
werden.

Beim handischen Entladen muss eine Schutzausriistung, wie z.B.
Handschuhe, getragen werden, da scharfe Kanten Schnittwunden
verursachen konnen.

Beim Handling Transporthilfsmittel wie Saugheber, Hebegriff und

Plattentransporter einsetzen, siehe auch Kapitel ,6.1 Entpacken®.
Bei waagrechtem Transportieren der RAUVISIO crystal Platten ist
Durchbiegung nicht zulassig.

Platten mit Schaumstoffvlies schiitzen.

Bei RAUVISIO crystal miissen die Schmalseiten sowie
die Oberflache unbedingt geschiitzt werden. Der Schutz der
Oberflachen muss auch bei RAUVISIO crystal slim sicherge-
stellt werden. Insbesondere beim Umlagern, Kommissionieren
und Weiterverarbeiten der Platten missen Verschmutzungen,
welche zwischen die einzelnen Platten geraten kdnnen,
vermieden bzw. entfernt werden. Ansonsten kommt es
aufgrund des einwirkenden Stapeldrucks / Eigengewichts der
Platten unweigerlich zu Druckstellen auf den
Laminatoberflachen.

- Oberflachen mit Schaumstoffvlies schiitzen.
So wird vermieden, dass sich beim Stapeln von Bauteilen
Verunreinigungen durch Druck auf der Oberflache
abzeichnen.




4.3 Innerbetrieblicher Transport und Lagerung

Innerbetrieblicher Transport

Das RAUVISIO crystal Plattenmaterial bzw. Laminat flach und eben
liegend sowie durchgéngig unterstiitzt transportieren.

Hierflir empfiehlt sich der Transport mit der mitgelieferten Verpa-
ckungsvariante (kein Umpacken empfohlen).

Lagerung

RAUVISIO crystal wird auf Palette bzw. Kanthdlzern mit entsprechen-
den Schutzplatten zur Abdeckung angeliefert. Die Verpackungs-
einheiten (VPE) mit RAUVISIO crystal sind stapelbar. Aufgrund des
Stapeldrucks diirfen jedoch nicht mehr als fiinf Einheiten (ibereinan-
der gelagert werden.

Verpackungseinheiten (VPE) schiitzen.

Die Verpakungseinheiten (VPE) vor Beschadigungen,
hohen Temperatur- und Feuchtigkeitsschwankungen sowie
hohem UV-Anteil in kiinstlicher Beleuchtung bzw. direktem
Sonnenlicht schiitzen.

Platten flach und eben lagern.

Das RAUVISIO crystal Plattenmaterial muss flach und eben
liegend sowie durchgéngig unterstiitzt gelagert und transpor-
tiert werden.

Hierflir empfiehlt sich Lagerung auf der mitgelieferten
Verpackungseinheit (VPE). Andernfalls bedarf es zumindest
einer ebenen und ausgerichteten 5-Holz-Lagerung (siehe
Skizze). Nur so kann einem Durchbiegen oder Verziehen
vorgebeugt werden.

Abb. 4-1  Verpackung Palette

.

Abb. 4-2  5-Holz-Lagerung

Bei unsachgeméBer Lagerung entgegen der oben beschriebenen
Lagervorschriften (Palette oder mindestens 5-Holz-Lagerung) kann
keine Gewahr auf Verzugserscheinungen gegeben werden.

Die Lagerung muss in geschlossenen, beheizbaren Rdumen erfolgen,
wobei die Raumtemperatur zwischen 15—25 °C und die relative
Luftfeuchte zwischen 40—60 % liegt.

Vor dem Offnen der Verpackungseinheit ist auf eine, je nach Jahres-
zeit ausreichende, mindestens 48-stiindige Akklimatisierung der Ware
unter Raumtemperatur zu achten.

Nach dem Offnen und der Entnahme einer Teilmenge ist darauf zu
achten, dass die Abdeckplatte bei Wiedereinlagerung auf der Ware
verbleibt, um Verschmutzung sowie einen asymmetrischen Tempera-
tur- / Feuchteeintrag (z. B. durch Zug- oder Heizungsluft) zu verhin-
dern und damit Verzugseffekten sowie Oberfldchenbeschadigungen
entgegenzuwirken.

Lagerung vor und nach Verkleben des Laminats

Alle Materialien, die miteinander verklebt werden, miissen aus-
reichende Zeit akklimatisiert werden und diirfen keine Temperatur-
unterschiede aufweisen.

Die Lagerung unmittelbar nach der Verklebung muss in geschlosse-
nen beheizbaren Rdumen erfolgen. Stellen Sie sicher, dass die
Lagertemperatur 60 °C nicht tiberschreitet.
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VOR DER

5 VORAUSSETZUNGEN FUR DIE VERARBEITUNG

5.1 Kantenwerkstoff

Flir einen formschlissigen Verbund der RAUVISIO crystal Oberflache
und der Schmalflache empfiehlt sich der Einsatz eines RAUKANTEX
Kantenmaterials. Die optisch besten Ergebnisse werden durch den
Einsatz der RAUKANTEX pro erzielt. Hier ist durch die passend zur
Kantenfarbe eingeférbte polymere Funktionsschicht keine optische
Fuge ersichtlich. Das Kantenprogramm RAUKANTEX kann passend
zur Oberflache in den Materialien ABS (AcryInitril-Butadien-Styrol)
oder PMMA (Polymethylmethacrylat) geliefert werden.

5.2 Verarbeitung von Einzellaminat

5.21 Trégermaterial

Als Tragermaterial fiir RAUVISIO crystal kommen Holzwerkstofftrager,
Leichtbauplatten oder Verbundwerkstofftrager in Frage. Um den
hohen Anspriichen an die Oberflache gerecht zu werden, ist es
entscheidend, dass die Auswahl des Trdgermaterials entsprechend
dem Verwendungszweck erfolgt.

Grundsatzlich muss bei der Wahl des Tragerwerkstoffs auf eine
ausreichende Planitdt geachtet werden. Diese ist Grundlage filr eine
Planitat im verpressten Endprodukt.

Ein weiterer Faktor flir ein gutes Erscheinungsbild ist die Oberflachen-
struktur des Trégermaterials. Eine feine Oberflachenstruktur begiins-
tigt eine ruhige und somit hochwertige Oberflache.

Es empfiehlt sich hier eine MDF-Platte als Tragermaterial. Diese hat
eine sehr feine Oberflachenstruktur, aus welcher bei der Bearbeitung
(Sagen, Frasen, Bohren, Verkleben) nur kleinere Fasern herausgeris-
sen werden. Wohingegen aus einer Spanplatte, 0SB oder Sperrholz-
platte der Faserausriss wesentlich groBer ist und so die Gefahr
besteht, dass sich diese Ausrisse/Verunreinigungen durch das
Laminat driicken und als ,stérend“ empfunden werden. Bei Span-
platten konnen aus der Mittellage Partikel fallen, die Druckstellen im
Laminat hinterlassen. Diese Gefahr besteht beim Einsatz eines
MDF-Trégers nicht.

Fir ein hochwertiges Oberfléchenbild wird eine
MDF-Tréagerplatte empfohlen.

5.2.2 Klebstoff

Neben der Auswahl der geeigneten Trégerplatte ist die Auswahl
des passenden Klebstoffs fiir die Funktionalitdt des Systems von
Bedeutung. Hier konnten sich in den letzten Jahren immer mehr

die einkomponentigen reaktiven PU-Hotmelts durchsetzen. Diese
Klebstoffe lassen sich (iber Walzen einfach auf dem Trager bzw.
Substrat aufbringen. Es reicht in der Regel eine kurze Andruckzeit, um
eine hohe Anfangsfestigkeit zu gewéahrleisten. Um eine hohe Ober-
flachengtite sicherzustellen, ist die Verpressung mit einer kontinuier-
lichen Walzenkaschieranlage durchzuftihren. Die Hotmelt Klebstoffe
reagieren mit der Luftfeuchtigkeit/Materialfeuchte und der
Temperatur.

Bei der Wahl einer geeigneten Klebstofftype ist auf eine ausreichende
Haftkraft zu achten, um den auftretenden Kréften, welche bei
unterschiedlichen Klimatischen Bedingungen zwischen Holzwerkstoff-
trager und Kunststofflaminat auftreten, entgegenzuwirken und ein
Uberschieben des Kunststofflaminats iiber den Holzwerkstofftrager
und eine damit verbundene Fugendffnung zur Kante sowie generelle
Delaminationserscheinungen zu vermeiden.

Auf ausreichende Haft-/Endfestigkeit achten.

Eine Haftfestigkeit von ca. 80 % wird nach wenigen
Stunden erreicht, die Endfestigkeit der Klebefuge stellt sich
nach maximal 7 Tagen ein.

Verbund priifen.

Insbesondere bei Sonderanwendungen ist der Verbund
entsprechend der Anforderungen eigenverantwortlich
abzuprifen.

5.2.3 Gegenzug

Um ein funktionierendes Gesamtsystem zu qualifizieren, welches bei
Temperatur- und Feuchtebeanspruchung formstabil bleibt, bedarf es
eines Gegenzugs, der die Stabilitat bei wechselnden klimatischen
Beanspruchungen gewahrleistet. Ohne Gegenzug sind bei RAUVISIO
crystal Verzugserscheinungen sehr wahrscheinlich.

Generell erreicht man mit einem symmetrischen Aufbau ein Optimum
im Hinblick auf Verzug. Hierfir wurde ein spezieller polymerer
Gegenzug entwickelt, welcher in Starke und Zusammensetzung dem
Glaslaminat gleicht und somit dhnliche Eigenschaften unter unter-
schiedlichen klimatischen Belastungen zeigt, womit Verzugserschei-
nungen minimiert werden. Dieser ist generell einzusetzen.

Bei Sonderlésungen sind hier gegebenenfalls Bauteilpriifungen ndtig,
um den gesamten Verbund zu qualifizieren. Der Einsatz des ge-
wiinschten Gegenzuges muss im Einzelfall mit der anwendungs-
technischen Abteilung von REHAU abgestimmt werden. Bitte
kontaktieren Sie hierflr Ihr zustandiges REHAU-Verkaufsbdiro.



6 VOR DER VERARBEITUNG

6.1 Entpacken

Vor dem Offnen der Verpackungseinheit ist auf eine je nach Jahreszeit
ausreichende, mindestens aber 48-stiindige Akklimatisierung der
Ware unter Raumtemperatur zu achten.

Platten vorsichtig entpacken.

Beim Offnen der Verpackung ist darauf zu achten, dass
die Oberflachen nicht mit scharfen Gegenstanden oder durch
Verschieben beschadigt werden. Zum Vereinzeln der Platten
muss geeignete Hebetechnik eingesetzt werden.

Verpackung mit Paketschere éffnen.
Keine scharfen Gegenstande verwenden!

1. Paketierband durchtrennen.

2. Schutzfolie vertikal durchtrennen.

3. QOberste Schutzplatte vorsichtig ohne Verschieben senkrecht nach
oben mit 2 Personen und 4 Vakuumsaughebern abheben bzw. bei
Einzelverpackung Karton entfernen.

4. Verschmutzungen, welche zwischen die einzelnen Platten geraten
konnen, unbedingt vermeiden bzw. entfernen.

6.2 Platten bzw. Laminate priifen

Bitte priifen Sie die Systembauteile RAUVISIO crystal
auf folgende Punkte, bevor eine Weiterverarbeitung und
somit eine Veredelung der Ware stattfindet (siehe Kapitel ,6.4
Unterlagen fiir die Materialgarantie®):
- AuBere Beschédigungen, wie z. B. Rissbildungen oder Kerben
- Oberfl&chenbeschadigungen bzw. -fehistellen
- Planitat (bei Bezug verpresster Platten)
- Oberflachenspannung der Laminatriickseite (bei Bezug
Einzellaminat)
- Farbgleichheit innerhalb der Produktionscharge

Die Oberflachen von RAUVISIO crystal werden grundsatzlich mit einer
Schutzfolie ausgeliefert. Trotz dieser Schutzfolie kann es sein, dass
bereits bei der Anlieferung leichte Kratzer bzw. Druck-/Fehlistellen in
den Laminaten vorhanden sind. Diese sind produktionstechnisch nicht
vollends zu vermeiden und stellen keinen direkten Reklamationsgrund
dar.

Beim Zusammenfiihren von verschiedenen Laminaten zu einem
Auftrag sollte darauf geachtet werden, dass nur Laminate der gleichen
Produktionsnummer verwendet werden.

Liegen unterschiedliche Produktionsnummern vor, muss unbedingt vor
der Verarbeitung die Farbvertraglichkeit gepriift werden.

Eine Priifung auf Farbgleichheit muss bei Tageslicht, aber nicht im
hellen Sonnenlicht durchgeflihrt werden, da bereits bei Anlieferung
vereinzelt minimale optische Beeintrachtigungen der Oberflache
vorliegen konnen. Diese sind in einem industriellen Fertigungsprozess
produktionstechnisch nicht vollends zu vermeiden und stellen keinen
Reklamationsgrund dar.

Die bei der Uberpriifung der oben genannten Punkte
entstehenden Kosten kénnen von REHAU nicht
ubernommen werden. Dies gilt auch flir anfallende Folgekosten

bei Weiterverarbeitung fehlerhafter Ware.

6.3 Konditionierung

RAUVISIO crystal und alle weiteren zu verarbeitenden

Materialien, wie z. B. Kantenbénder, sind vor der
Verarbeitung bei Raumtemperatur (mind. 18 °C) Uiber einen
Zeitraum von mindestens 48 Stunden zu konditionieren.

Die Verarbeitung erfolgt ebenfalls bei Raumtemperatur.

Es ist darauf zu achten, dass besonders in den kélteren
Monaten eine Klimatisierung aller Platten erfolgen muss.
Kommt es hier aufgrund der StapelgroBe zu einer nicht
ausreichenden Klimatisierung der innenliegenden Laminate, so
muss die Verweildauer entsprechend angepasst werden.

6.4 Unterlagen fiir die Materialgarantie

Um Reklamationen zuriickverfolgen zu kénnen, miissen die Liefer-
scheine der Ware einschlieBlich der Versandaufkleber aufbewahrt
werden.

Fir eine eindeutige Zuordnung zu einer Produktionscharge dient
zudem der Ink-Jet-Druck auf der Schmalseite der Tragerplatte. Dieser
muss im Falle einer Beanstandung dem REHAU Verkaufsbiiro
mitgeteilt werden.
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7/ VERARBEITUNG RAUVISIO CRYSTAL

71 SachgemaBer Umgang mit RAUVISIO Platten

Auflegen der Platten auf den Maschinentisch

Der Maschinentisch muss eine ausreichende GroBe haben, darf keine
scharfen Kanten aufweisen und muss griindlich gesdubert sein.
Alternativ: Den Maschinentisch mit einer sauberen Unterlage
abdecken (Holzwerkstoffplatte, Karton, etc.) oder die Platte gedreht,
mit Schutzfolie nach unten und Gegenzug nach oben, auflegen.

Formatieren der Platten

Zur Formatierung der Platte wird das Nestingverfahren empfohlen.
Beim Formatieren mit der S&ge beachten Sie bitte die Hinweise zum
Auflegen auf den Maschinentisch (siehe oben). Arbeiten Sie in diesem
Fall mit einem Vorritzer.

Zwischen den Verarbeitungsschritten
Nach Frasen/Sagen missen alle Fremdkdrper entfernt und alle
Oberflachen gereinigt werden.

Fiir den Transport die Platten senkrecht und vereinzelt auf entspre-
chende Transportwégen stellen.

Alternativ: Die Werkstlicke lagenweise mit sauberer und nachgiebiger
Karton-/Schaumstoffzwischenlage auf eine Palette stapeln.

Bekanten der Werkstiicke

Beim Bekanten der Werkstlicke mit Antistatikmittel arbeiten, um ein
Anhaften von Spanen zu verhindern.

Stellen Sie sicher, dass die Platten sauber und gut gefiihrt in die
Anlage einlaufen.

Entstehende Spédne miissen tber die Absaugung sicher abgeftihrt
werden.

Bohren und Frésen
Beim Bohren/Frasen miissen die Spane sicher entfernt werden,
z.B. durch Absaugen, Abblasen o. A.

Verpacken der Werkstiicke

Die Werkstiicke lagenweise mit sauberer und nachgiebiger Karton-/
Schaumstoffzwischenlage auf eine Paletten stapeln.

Verwenden Sie eine Transportsicherung, um Beschadigungen durch
Verrrutschen etc. zu verhindern.

7.2 Vorbereiten der Einzellaminate

7.21  Vorbehandlung der Laminate und Tréagerplatte
RAUVISIO crystal ist mit einer Corona-Vorbehandlung auf der
Styrol-Copolymer-Unterseite ausgestattet. Diese Vorbehandlung
gewahrleistet eine gute Anbindung des Laminats zum Klebstoff. Durch
eine hohe Benetzbarkeit der Oberflache wird eine gute Verklebung
gewahrleistet. Die Benetzbarkeit kann mit Priiftinte ermittelt werden.
MaB dafiir ist die Oberflachenspannung, welche in der Einheit [MN/m]
angegeben wird. Es ist nachgewiesen, dass die Oberfldchenspannung
mit der Zeit abnimmt, daher wird empfohlen, die Laminate binnen
eines Jahres zu verarbeiten.

Falls die Oberflachenspannung weniger als 38 mN/m betragt so muss
die ABS-Riickseite nachbehandelt werden. Dies kann beispielsweise
uber eine Beflammung, Corana-/Plasmabehandlung oder eine
Primerung erfolgen.

Bevor das Laminat auf die Tragerplatte geklebt wird, missen beide
eine Reinigungsstation durchlaufen. Hier ist es wichtig, dass sich nach
der Reinigung keine Fremdkdrper mehr auf der Ober- und Unterseite
des Laminats befinden. Denn Fremdkorper konnten wahrend des
Laminierprozesses Abdrticke hinterlassen, welche erst nach Abzug
der Schutzfolie sichtbar werden.

7.2.2  Nach der Herstellung der verpressten Platte

Auch nach der Verpressung der Laminate muss darauf geachtet
werden, dass keine Fremdpartikel zwischen die einzelnen Lagen
geraten bzw. diese sicher abgereinigt werden, um Druckstellen in der
Oberflache, welche aufgrund des entstehenden Stapeldrucks
entstehen konnen, zu vermeiden.

Bevor ein Weitertransport erfolgt, muss eine Ruhe-/Aushértezeit von
mindestens 24 Stunden eingehalten werden.

Flir eine Weiterverarbeitung muss in Abhéngigkeit des Klebstoff-
systems und Umgebungsklimas gepriift werden, wann weitere
Bearbeitungsschritte durchgefiihrt werden konnen. Hierfiir kann das
Produktdatenblatt des Klebstoffs herangezogen werden.

Zur Kommissionierung/Lagerung von Einzelbauteilen empfiehlt es
sich, die Flachen mit Vlies oder Ahnlichem zu schiitzen. So wird
vermieden, dass sich beim Stapeln von Bauteilen Verunreinigungen
durch Druck auf der Oberflache abzeichnen.



7.3 Mechanische Bearbeitung von RAUVISIO crystal

RAUVISIO crystal lasst sich mit den meisten zugelassenen und
scharfen Holzbearbeitungswerkzeugen bearbeiten. Bei spanender
Verarbeitung muss die Polyethylen-Schutzfolie auf der hochglanzen-
den Oberflache bleiben. Ausrisse und Delaminationen an den
Kunststofflaminaten missen durch den Einsatz geeigneter Werkzeuge
verhindert werden.

Zur Uberpriifung der Qualitat des Systemverbunds RAUVISIO crystal
werden Testverarbeitungen an Prifmustern empfohlen.

Optimale Maschinenparameter, Werkzeugauslegung und Schnitt-
geschwindigkeiten sind vor der Fertigung individuell anhand einer
Musterserie zu ermitteln. Hierbei unterstiitzt Sie gerne die anwen-
dungstechnische Abteilung von REHAU und Ihr Werkzeughersteller.

7.3.1  Zuschnitt

Fiir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene Faktoren
verantwortlich:

- Richtiger Sageblattiiberstand

- Vorschubgeschwindigkeit

- Zahnform

- Zahnteilung

- Drehzahl

- Schnittgeschwindigkeit

Je nach Schnittaufkommen konnen hartmetallbestiickte (HW) oder
diamantbesttickte (DP) Kreissdgeblatter verwendet werden.

7.3.1.1 Zuschnitt von RAUVISIO crystal

Formatségen
Grundsatzlich sind Sdgen mit hoher Zahnezahl zu empfehlen.

Die beste Schnittqualitdt wird mit der Zahnformkombination
Trapez-Flach-Fase (TR-FL-FA) erzielt. Auch S&gen mit Zahnform
Wechselzahn und brustseitigem Achswinkel ergeben gute
Schnittergebnisse.

Ségeblatter mit Hohlzahn ergeben eine schlechtere Schnittqualitat
(Ausbrtiche in der Deckschicht). Minimale Ausrisse konnen zumeist
aufgrund der anschlieBenden Formatierung der Platten im Bekan-
tungsprozess toleriert werden.

Beidseitig gute Kanten werden unter Einsatz eines entsprechenden
Vorritzers erreicht.

Optimaler S&geblattliberstand: 20—-30 mm
Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: ~ 60—70 m/s
Vorschub pro Zahn: 0,03-0,05 mm

it

Abb. 7-1  Wechselzahn Abb. 7-2  Trapez-Flach (TR-F)

4

Abb. 7-3  Trapez-Flach-Fase (TR-F-Fa) ~ Abb. 7-4 ~ Sdgeblattiiberstand

Plattenaufteilségen
Auf Plattenaufteilanlagen werden gute Ergebnisse mit der Zahnform
Trapez-Flach (TR-FL) erreicht.

Beidseitig gute Kanten werden unter Einsatz eines entsprechenden
Vorritzers erreicht. Hierbei haben sich Vorritzer mit Wechselzahn-
geometrie und hohem Einstellwinkel (ca. 25°) bewéhrt.

Eine Alternative bietet die Verarbeitung mit der mit Polyethy-
len-Schutzfolie versehenen Frontseite nach unten.

Der Ségeblattiiberstand ist durchmesserabhangig einzustellen:

Sageblatt Uberstand (U)
@ 300 mm ca. 20 mm
@ 350 mm ca. 25 mm
@ 400 mm ca. 25 mm
@ 450 mm ca. 30 mm
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7.3.1.2  Zuschnitt von RAUVISIO crystal slim

Da es sich bei RAUVISIO crystal slim um einen reinen Polymerverbund
handelt, empfiehlt sich zur Erreichung einer hochwertigen und riefen-
sowie ausbruchsfreien Schnittqualitit ein geeignetes Kunststoffsdgeblatt.
Kunststoffségeblatter zeichnen sich durch eine hohe Sdgezahnanzahl
und einem negativen Spanwinkel aus.

Abb. 7-5  Negativer Spanwinkel

Optimaler S&geblattliberstand: ca. 10 mm
Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: ~ 60—70 m/sec
Vorschub pro Zahn: 0,01-0,02 mm

Ségen Sie auf einer ausreichend groBen, ebenen Unterlage. Da jede
senkrechte Bewegungsmoglichkeit die Schnittqualitat verringert, die
RAUVISIO crystal slim Platte, wenn notwendig vor dem Ségen
zwischen zwei MDF-Platten fest fixieren.

Kantenbearbeitung mit Schleifpapier/Polierpaste

Entgraten Sie die Kanten.

Verwenden Sie zur Kantengldttung zundchst 400er Schleifpapier, und
schleifen Sie abschlieBend mit 600er Schleifpapier nach.

Verwenden Sie zum Polieren eine geeignete feine Polierpaste und ein
weiches Tuch.

7.3.2  Frésen auf Durchlaufanlagen

Grundsatzlich kann das Material mit Voll-Hartmetall bzw. hartmetall-
bestlickten Werkzeugen, Hartmetall-Wendeplattenfrasern oder auch
mit diamantbestlickten Frasern bearbeitet werden. Die Werkzeuge
mussen jedoch Schneiden mit wechselseitigem Achswinkeln
aufweisen.

Bei Wendeplattenfrasern konnen sich Wellenschldge abzeichnen. Die
Verwendung der Werkzeuge in Spannsystemen mit hoher Rundlauf-
geschwindigkeit bringt sichtliche Vorteile.

Eine glasklare Kante im Bereich des polymeren Glaslaminats ist mit
keinem klassischen Fréser zu erreichen. Ist dies nétig, muss mit
speziellen Polierfrasern bzw. nachgeschalteten Mono-Kristallinen-Dia-
mant-Frasern (MKD-Frésern) gearbeitet werden.

Zerspaner fiir Durchlaufanlagen

Werkzeug Empfehlenswert sind hierbei Zerspaner
mit geringem Schnittdruck.

Schnittgeschwindigkeit 80 m/s

Zahnvorschub 0,15-0,20 mm

Tischfrése und Fraser fiir Durchlaufanlagen

Werkzeug Messerkopfe mit Hartmetall-
Wendeplatten (poliert) oder
diamantbesttickte (DP) Fraser mit
mdglichst groBem Achswinkel sind zu
empfehlen. Polierte Schneiden und
feinstgeschliffene Riickenfreiwinkel

werden empfohlen.

Durchmesser maoglichst groB wahlen

50-60 m/s

Beispiel: @100 mm —> 12.000 U/min
#0125 mm—> 9.000 U/min
?150 mm —> 8.000 U/min
?180 mm —> 6.000 U/min

Schnittgeschwindigkeit

Zahnvorschub 0,3-0,5 mm

Bearbeitung auf CNC — Stationartechnik

Spannmittel Hydrodehnspannfutter, Kraftschrumpf-
futter oder Warmschrumpffutter
Werkzeug Vollhartmetall-Schaftfraser,
Wendeplattenschaftfraser mit
wechselseitigen Achswinkeln,
diamantbestlickter Schaftfraser Z = 2
oder Z = 3, je nach geforderter
Vorschubgeschwindigkeit
Schnittgeschwindigkeit durchmesserabhangig: 15—25 m/s
Zahnvorschub 0,15-0,25 mm (keinenfalls < 0,1 mm)
Bearbeitung im Gegenlauf




7.3.3  Sonderbearbeitung Gravierfrasen der Oberflache 7.3.4 Bohren

sowie Bearbeitung des reinen Polymers

(z.B. RAUVISIO crystal slim) Diibelloch-Bohrungen in der polymeren Glasschicht

Konventionelle HW-Diibelbohrer ergeben die besten Ergebnisse.

Um der Oberflache verschiedene Optiken/Akzente zu verleihen, kénnen  Mit Bohrstiften kdnnen keine zufriedenstellenden Bohrungen erzielt
mit entsprechender Stationdrbearbeitung Oberflachenfrasungen/ werden.
V-Nuten in das Polymermaterial eingebracht werden. Allerdings ist ein schnelles Einbohren erforderlich (Modus S-S).
Bei einem langsamen Einbohren (Modus L-S) bilden sich lange
Kunststoffspane um den Bohrer.

| Vorschub: 3—4 m/min
Drehzahl: 4.500 U/min

Diibelloch-Bohrungen im polymeren Gegenzug

Konventionelle HW-Diibelbohrer kdnnen verwendet werden. Die
besten Lochrander sind mit VHW Hochleistung Diibelbohrer zu
erzielen.

Ein schnelles Einbohren ist erforderlich (Modus S-S). Bei einem
langsamen Einbohren (Modus L-S) bilden sich Kunststoffspéne um
Je nach Qualititsanspruch kommen verschiedene Schneidstoffe und den Bohrer. Auch mit Bohrstiften kdnnen gute Ergebnissen im

Achsrichtungen der Werkzeuge zur Anwendung. Gegenzug erzielt werden.

Zur Erzeugung einer matten Frasoptik kann mit einem Hartmetall- Vorschub: 3—4 m/min

Fraswerkzeug gearbeitet werden. Drehzahl: 4.500 U/min

Fiir eine hochwertig gldnzende Oberflache ist eine minimale Span- Durchgangsbohrungen

abnahme von 0,1-0,2 mm mit monokristallinem Diamantfraser Die besten Lochrander auf der Eintrittsseite (Glaslaminat) und
notwendig, weshalb je nach Tiefe der gewiinschten Frésung ein Austrittsseite (Gegenzug) sind mit HW-Standard-Durchgangsbohrern

Vorfrasen/Raumen der Geometrie mit Hartmetallfraser notwendig ist. ~ zu erreichen.
Hierbei ist darauf zu achten, dass eine gleichwertige Qualitét der

beiden Frasflanken nur durch eine jeweilige Bearbeitung in Gleichlauf-  Vorschub: 3—4 m/min

richtung erzielt wird. Drehzahl: 4.500 U/min

Ideale Verarbeitungsparameter Ein schnelles Einbohren ist erforderlich (Modus S-S-S). Auch hier
Vorschub: 2 m/min kann der langsame Einbohrmodus (Modus L-S-L) nicht verwendet
Drehzahl: 18.000 U/min werden, da sich Kunststoffspdne um den Bohrer bilden.

Ahnliche Anforderungen an die Werkzeugtechnik sowie Maschinen- Beschlags- und Topfbandbohrungen

parameter ergeben sich bei der Bearbeitung des reinen Laminats Es empfehlen sich Standard-Zylinderkopfbohrer.

bzw. RAUVISIO crystal slim (z. B. fir das Anbringen einer gefasten Langsames Einbohren (Modus L-S) fiihrt fast zwangsweise zu
Kantengeometrie). Verschmelzungen des Lochrandes und zur Bildung von langen

Kunststoffspanen, die sich um den Bohrer legen konnen.

Vorschub: 1,5—2 m/min
Drehzahl: 3.000 U/min

Drehzahlen tiber n = 4.000 U/min sind nicht zu empfehlen.
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Lochausschnitte bei RAUVISIO crystal slim

Generell empfiehlt sich bei Lochbohrungen (z.B. Steckdosenaus-
schnitten) der Einsatz einer Oberfrdse, mit welcher anhand eines
Anlaufringes und Einsatz einer darauf ausgelegten Schablone der
gew(inschte Ausschnitt sicher abgefahren werden kann.

Bei der Verwendung von Lochbohrern sind scharfe Ségeblatter mit
leicht stumpfen Zentrierbohrern einzusetzen. Um ein Ausbrechen des
Lochrandes zu verhindern, das Loch zunéchst von einer Seite nur halb
vorbohren. AnschlieBend von der gegeniberliegenden Seite aus
bohren und das Loch fertigstellen.

7.3.5 Lebensdauer

Die Lebensdauer der Werkzeuge und das Arbeitsergebnis hdngen
selbstverstandlich von mehreren Faktoren ab, z.B. von dem Material,
dem Werkzeug und der Maschine. Standzeitversuche mit dem
Material RAUVISIO crystal ergaben eine hohere Lebensdauer als bei
der Bearbeitung einer melaminbeschichteten Spanplatte.

Aufgrund der Vielféltigkeit der Bearbeitungsmaschinen und der
unterschiedlichen Komplexitat der Aufgabenstellungen empfehlen wir
die Abklarung der kundenspezifischen Anforderungen mit dem
zustandigen REHAU Vertriebshiiro oder Ihrem Werkzeughersteller.

Die dargestellten Erkenntnisse wurden in Zusammenarbeit mit
etablierten Werkzeugherstellern erarbeitet, detaillierte Empfehlungen
zu Maschinenparametern und Empfehlungen von Werkzeugen kénnen
tber Ihr REHAU Vertriebshiro zur Verfligung gestellt werden.

74 Bekantung mit RAUKANTEX pro

Abb. 7-6  Nullfugenbekantung — RAUKANTEX visions pro

Aufgrund der qualitativ hochwertigen Oberflache von

RAUVISIO crystal wird seitens REHAU die Verwendung der
RAUKANTEX pro flir beide folgenden Bekantungsmoglichkeiten
empfohlen.

Siehe Verarbeitungshinweise / TLV RAUKANTEX pro (PMMA und
ABS) sowie RAUKANTEX visions / magic 3D (V-M 25/01) und
RAUKANTEX color. Flir weitere Informationen kontaktieren Sie bitte
Ihr REHAU Verkaufsbtiro.

Die resultierende Bauteilqualitét (z. B. Haftung der Kante, Optik und
Gebrauchseigenschaften) ist abhdngig von der Maschineneinstellung
und der eingesetzten Plattenqualitit und muss vom Verarbeiter
gepriift werden.

Optimale Maschinenparameter, Werkzeugauslegung und Schnittge-
schwindigkeiten sind vor der Fertigung individuell anhand einer
Musterserie zu ermitteln; hierbei unterstiitzt Sie gerne die REHAU
Anwendungstechnik.

741  Die ,Duo-Lésung“ — RAUKANTEX visions pro
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Abb. 7-7 RAUKANTEX visions pro

Die Kantenwerkstoffe RAUKANTEX visions pro flr eine fugenlose
Kantenverarbeitung bestehen aus dem Material PMMA. Sie sind flir
die Verarbeitung auf Kantenanleimmaschinen mit allen verfligbaren
Nullfugentechnologien (Laser, Hot-Air, NIR, Plasma) ausgelegt.

Siehe Verarbeitungshinweise / TLV RAUKANTEX pro (PMMA) und
RAUKANTEX visions / magic 3D (V-M 25/01).



Die Kantenwerkstoffe sind mit einer transparenten polymeren
Funktionsschicht ausgestattet. Die Eignung der RAUKANTEX pro
prift der Kunde durch Verarbeitungsversuche.

Bei der Verarbeitung der RAUKANTEX visions pro ist insbesondere auf
ausreichenden Andruck im schmalen, transparenten Bereich der
Kante hin zum transparenten Bereich des Glaslaminats sowie eine
Synchronisierung zwischen Kantenbandeinlauf und Plattenvorschub zu
achten, um eine optimale Transparenz in der Glasoptik zu erhalten.

Die Fligequalitat hinsichtlich Ausrissen und Riefen im transparenten
Bereich hangt vom Spansystem, Fréserzustellung und Fraserqualitét,
Frasergeometrie etc. ab.

Transparenter Kantenbandschenkel

Glasoptik im Kantenbereich

Verbund mit RAUVISIO crystal Oberfléche

Mdgliche Varianten:

Griinliche Einfarbung des transparenten Kantenbandschenkels fir
eine verbesserte Glasoptik

Abb. 7-8  Verbesserte Glasoptik durch dezente Einfarbung im transparenten Bereich

Colorierter Kantenbandschenkel

Designverbund zu Oberfldche und Gegenzug

Abdeckung von Tragerplatte, Gegenzug sowie colorierte Schicht des
Oberflachenmaterials RAUVISIO crystal

Mdgliche Varianten:
Dekorierung des Kantenbandschenkels z. B. mit einer Edelstahloptik,
Holzoptik, etc.

Abb. 7-9  Varianz iiber RAUKANTEX Dekore

Die ,DUO-L6sung” RAUKANTEX visions pro ist nur als

Nullfugenkante mit polymerer Funktionsschicht
erhdltlich. Aufgrund des transparenten Kantenschenkels ist eine
Verarbeitung mit Klebstoff nicht mdglich.

Um eine optische und funktionale Nullfuge zwischen Platte und Kante
zu ermdglichen, wird eine Nullfugenkante eingesetzt. Die Riickseite
des Kantenwerkstoffes ist hierflir mit einer transparenten polymeren
Funktionsschicht ausgestattet. Dies ermdglicht eine transparente
Verbindung zwischen Platte und Kante und vollendet die Glasoptik.

Dieser Systemverbund aus Platte und Nullfugenkante ermdglicht eine
umfassende, fugenlose Bekantung und damit eine perfekte Voll-
ummantelung der Holztragerplatte mit Kunststoffelementen.

Glaslaminat Schenkel transparent

N Schenkel coloriert
Holztrager Nullfugenkante
Gegenzug

Abb. 7-10  RAUVISIO crystal — Verpresstes Systembauteil mit RAUKANTEX visions pro
Abhéngig von den Verarbeitungsmdglichkeiten kann die Bearbeitung

am Kantenwerkstoff als Radius oder mit unterschiedlichen Fasen-
geometrien ausgefuhrt werden.
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Abb. 7-11 RAUVISIO crystal polierter Radlius

Abb. 7-14  RAUVISIO crystal — Radius poliert

Abb. 7-12° RAUVISIO crystal 45° Fase

Abb. 7-15  RAUVISIO crystal — Fase 45°

Abb. 7-13  RAUVISIO crystal 20° Fase

Zur Erzeugung eines einheitlichen Glanzes kann der Kantenwerkstoff
PMMA passend zur Laminat- sowie Kantenbandoberflache auf
Hochglanz poliert werden, wodurch eine homogene, hochgldnzende
Oberfl&chenerscheinung entsteht.

Abb. 7-16  RAUVISIO crystal — Fase 20°




74.2 Die ,Uno-Losung“ — RAUKANTEX color pure/pro

J\.A

Abb. 7-17 RAUKANTEX color pure/pro in hochgldnzender Ausfiihrung

Als Alternative zu der Duo-Bekantung mit RAUKANTEX visions pro
besteht die Moglichkeit der Bekantung mit einer farblich passenden
RAUKANTEX color (im Folgenden ,Uno-L6sung* genannt). Diese kann
im Gegensatz zur Duo-Kante sowohl als Haftvermittlerausfihrung fiir
klassiche Klebstoffverarbeitung als auch als Nullfugenausfiihrung
verarbeitet werden.

REHAU bietet ein farblich abgestimmtes Kantenportfolio zu den
RAUVISIO crystal Dekoren in glanz und matt, welches insbesondere in
Verbindung mit einer farblich abgestimmten polymeren Funktions-
schicht eine homogene Optik zu den Laminatoberflachen sowie im
Eckkopierbereich gewahrleistet.

Weiterhin bietet die Uno-Variante durch den Einsatz einer Haftvermitt-
lerkante eine interessante Bekantungsvariante, besonders wenn keine
Maglichkeit der Nullfugenrverarbeitung besteht. Der Glaseffekt im
Kantenbereich kommt hierbei am Besten zur Geltung, indem eine
45°-Fase (iber Kantenband und Oberflache gefrast wird und somit
das Glaslaminat freigelegt wird.

Abb. 7-18  Fase 45° (iber Kantenband und Oberflédche

7/
\d

Abb. 7-19  Fase 45° (iber Kante und Oberfldchenmaterial

Hierbei kdnnen verschiedene Schneidstoffe und Achsrichtungen der
Werkzeuge sowie -geometrien zur Anwendung kommen, die je nach
Qualitatsanspruch ein entsprechendes Oberflachenbild des Frés-
bereichs (matt/glanzend) liefern.

Um ein méglichst gleichméBiges Oberfldchenbild zu erreichen, sind
eine hohe Rundlaufgenauigkeit des Frasers, hohe Schneidenanzahl
und geringe Vorschubgeschwindigkeit zur Minimierung der Hobel-
schldge sowie eine straffe Werkzeugfiinrung/-spannung und geringe,
gleichmaBige Spanabnahme bei Ziehklingeneinsatz zur Vermeidung
von unterschiedlichen Glanzeffekten und Ausrissen/Rattermarken im
Oberflachenmaterial maBgebend.

Weiteres Optimierungspotential hinsichtlich Glanz im Frasbereich
bieten nachgeschaltete Sonderbearbeitungsprozesse, die im Einzelfall
je nach Anforderung zu bewerten sind.

Die ,Uno-Ldsung® ist sowohl als Nullfugenkante

RAUKANTEX color pro mit polymerer Funktionsschicht
wie auch als Haftvermittlerkante RAUKANTEX color pure ber
die REHAU Express Collection erhaltlich.
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7.4.3 Kantenbearbeitung bei RAUVISIO crystal slim

Sollte die maschinell erzeugte Kantenqualitat nicht ausreichen, so
kann vor Ort mittels Schleifpapier/Polierpaste das Ergebnis optimiert
werden. Zundchst sollten die Kanten entgradet werden. Verwenden Sie
zur Kantenglattung zundchst ein groberes Schleifpapier (400—-600)
und schleifen Sie abschlieBend mit einem feineren Schleifpapier
(1500-3000) nach. Verwenden Sie zum Polieren eine geeignete feine
Polierpaste und ein weiches Tuch.

75 Das bekantete Bauteil
Neben reinem Laminat sowie verpresster GroBformatplatte bietet

REHAU durch Einsatz des Konfigurators dem Kunden die Mdglichkeit,
laserbekantete Bauteile nach Wunsch zu beziehen.

Abb. 7-20 Laserbekantetes Bauteil

Fiir den Einsatzbereich Front (NennmaB 19 mm mit Duo-Kante) wurde
in Zusammenarbeit mit dem TUV Rheinland eine erfolgreiche
Zertifizierung nach AMK-Richtlinien durchgefuhrt. Das zertifizierte
Bauteil ist gekennzeichnet durch folgende Qualitatsmerkmale;
- Qualitat
- Gebrauchstauglichkeit
- regelméBige Produktionstiberwachung

F auaitat

Gebrauchs-
tauglichkeit
RegelmaBige

. ® Produktions-
TUVRheinland tiberwachung

www.tuv.com
ID 0000045032

@ Den Konfigurator fiir laserbekantete Bauteile finden Sie
A unter www.rehau.com/oberflaechenkonfigurator



http://www.rehau.com/oberflaechenkonfigurator

8 ANWENDUNGEN UND INSTALLATIONSHINWEISE

RAUVISIO crystal ist fiir die vertikale Anwendung im Innenbereich 8.2 Nischenanwendung

ausgelegt. Flr eine horizontale Anwendung ist die Riicksprache mit

der REHAU Anwendungstechnik erforderlich bzw. sie erfolgt in Desweiteren kann RAUVISIO crystal slim oder bekantetes RAUVISIO
Eigenverantwortung des Anwenders. crystal als Nischenrtickwand eingesetzt werden.

8.1 Frontanwendung

RAUVISIO crystal wurde urspriinglich flr die Frontanwendung
entwickelt, vereint die hochwertige Glasoptik mit den positiven
Eigenschaften des polymeren Werkstoffs und bietet so eine maximale
Flexibilitat in der Fertigung unter Verwendung klassischer Holzverar-
beitungsprozesse. Ob Ségen, Frasen, Bohren oder das Bekanten mit
passenden Rehau-Kantenbandldsungen, die Erstellung einer komplet-
ten Front in Glasoptik ist ohne Spezialprozesse machbar. Gerade
durch den Einsatz des polymeren Gegenzugs wird weiterhin eine
ausreichende Planlage, welche fiir eine Frontanwendung essentiell ist,
gewahrleistet. Auch bei der Installation als Nischenrlickwand muss grundsétzlich der
thermische Ausdehnungskoeffizient flr den jeweiligen Anwendungsfall
berlicksichtigt werden. ErfahrungsgemaB empfiehlt sich ein genereller
Abstand/ Fuge von mind. 4 mm zu angrenzenden Elementen wie z. B.
Wande, Oberschranke oder Arbeitsplatte.

4 mm Dehnungsfugen

;I P |

Abb. 8-1  RAUVISIO crystal als Frontanwendung

Desweiteren kann RAUVISIO crystal slim auch als Fullung Anwendung
finden. Bei der Anwendung als Filllung muss der thermische Ausdeh-
nungskoeffizient berticksichtigt werden.

RAUVISIO crystal ist ein thermoplastischer Polymerwerkstoff und
daher nur fiir Oberflachentemperaturen von max. 80°C ausgelegt.
Daher miissen je nach Kochfeldtyp und sich dadurch ergebenden
Strahlungstemperaturen ausreichend groBe Mindestabstande
eingehalten werden.

P__—__- Kochfeld Mindestabstand

Induktion, Ceran, Gusseisen > 50 mm

Gas > 200 mm

Abb. 8-2  RAUVISIO crystal slim als Frontenfiillwerkstoff
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Bei unsachgemaBem Gebrauch, wie z. B. dauerhaft nicht abgedeckte
eingeschaltete Kochplatten, oder Direktkontakt mit heiBen Topfen/
Pfannen etc. konnen Temperaturschaden an der Oberflache
entstehen.

Um diese potentiellen Gefahren zu vermeiden, kdnnen hinter dem
Kochfeld alternativ Hitzschutzschilder aus hitzebesténdigen Materiali-
en wie z. B. Edelstahl eingesetzt werden.

2 mm Abstand zur Wand

RAUVISIO crystal slim
Hitzeschutzschild
"~ Kochfeld

Fir die flachige Befestigung von RAUVISIO crystal an der Riickwand
empfiehlt sich die Verklebung mittels Silikon. Hierzu missen die zu
verklebenden Untergriinde eben, sauber und fettfrei sein und die
Hinweise des Silikonherstellers miissen beachtet werden.

Vor dem Einsatz des Silikons ist dieses an einer unauffélligen Stelle zu
testen, ob etwaige Schadigungen des Polymers auftreten.

Das Silikon sollte raupenformig (Starke ca. 6 mm), vertikal in einem
Abstand von ca. 50 mm aufgetragen werden. Im Bereich des
Kochfeldes empfiehlt sich aufgrund des héheren Temperaturein-
wirkung ein minimierter Raupenabstand von 25 mm.

doppelseitiges Klebeband

ca. 6 mm dicke Kleberaupen vertikal
im Abstand von ca. 50 mm auftragen

5, > 50 mm Abstand zwischen Nischen-
rickwand und Rand des Kochfelds

Kochfeld

ca. 6 mm dicke Kleberaupen im
Abstand von ca. 25 mm Uber die
gesamte Kochfeld-Lange auftragen

Zur Fixierung kann partiell doppelseitiges Klebeband verwendet
werden. Bei der Befestigung an der Wand ist (iber die Verwendung
eines geeigneten Andrucks ausreichend Kraft auszutiben, so dass
zwischen Platte und Wand ein maximaler Abstand von 2 mm entsteht
und eine ausreichende Haftung sichergestellt werden kann.

Fugen, die beispielsweise aufgrund von StoBen im Eckbereich,
Anschllissen zu Wanden (wie oben geschildert) aufgrund der
thermischen Ausdehnung eingehalten werden miissen, missen
ebenfalls durch Silikonfugen abgedichtet und verfugt werden. Dies ist
besonders wichtig, wenn RAUVISIO crystal mit Nasse in Berlihrung
kommen kann.

Anschluss- oder Bewegungsfugen sind Wartungsfugen, die regel-
méaBig zu priifen und bei Bedarf zu erneuern sind.

Aktuelle Hinweise des ,Zentralverbund Deutsches Baugewerbe /
Fachverband Fliesen und Naturstein® fir die , Ausfiihrung von
Verbundabdichtungen mit Beldgen aus Fliesen und Platten flir den
Innenbereich miissen beachtet und eingehalten werden, damit kein
eindringendes Wasser zu Bauschaden fiihrt. Fir eine nicht sach- und
fachgerechte Verarbeitung und dadurch entstehende Schaden
tbernimmt REHAU keine Haftung.

Bitte priifen Sie, ob landerspezifische Vorschriften flir
die Umgebung von Kochfeldern vorliegen und wenden
Sie diese entsprechend an.

Die Vertrdglichkeit des eingesetzten Silikons mit RAUVISIO crystal ist
vom Kunden eigenstandig zu prufen.



9 TECHNISCHE DATEN

RAUVISIO crystal ist fiir die vertikale Anwendungen im Innenbereich Die Hardcoat-beschichtete PMMA-Qberfldche des Glaslaminats wird
ausgelegt. Ein horizontaler Einsatz sowie alternative Anwendungen durch eine spezielle PE-Folie geschiitzt, die erst nach der Montage

mussen bedarfsgerecht durch den Kunden gepriift und mit den entfernt werden darf.
jeweiligen geltenden Anforderungen abgeglichen werden.

Die technischen Daten von RAUVISIO crystal im Uberblick:

Produktdaten Priifnorm Laminat Ausfiihrung slim  Verpresste Platte Bekantetes Bauteil
RAUVISIO crystal — Oberflache

Gesamtstarke Glaslaminat 2,0mm=0,1T mm
Transparente Schicht 1,6 mm = 0,1 mm
Colorierte Schicht 0,4 mm = 0,1 mm
RAUVISIO crystal — Gegenzug
Acryl- / Styrol-Copolymer 2,0mm = 0,1 mm
- entspr. techn. Zeichnung
Stérke A an DIN 438-2 20mm=01mm  40mm=0,2mm
Verpresste Platte Mdbelfront
(Tréger MDF 15 [mm)) 192mm=0,4mm 192mm = 0,4 mm
Verpresste Platte Nischenriickwand
(Trager MDF 12 [mm)) 16,2mm =04 mm 16,2 mm = 0,4 mm
Breite i
entspr. techn. Zeichnung 436y ey 4.5 mm- 1300 mm = 1,5 mm - 1300 mm + 1,5 mm - MaB = 0,5 mm
i.A. an DIN 438-2
Lange i
9 9ntspr. techn. Zeichnung 2800mm=5mm 2800 mm+5mm 2800mm+5mm  MaB = 0,5 mm
i.A. an DIN 438-2
Winkelabweichung entspr. techn. Zeichnung . . . max. 0,5 mm /1000
i.A. an DIN 438-2 £03 +03 +03 mm
Randfehler entsp. techn. Zeichnung
i A an DIN 438-2 15 mm 15 mm 15 mm
Flachengewicht - Laminat: ~2,38 kg/m? 475 ka2 16 mm: ~ 13,8 kg/m®* 16 mm: ~ 13,8 kg/m?
Gegenzug: 2,31 kg/m? — " g 19 mm: ~ 16,1 kg/m?> 19 mm: ~ 16,1 kg/m?
Oberflachenspannung > 44 mN/m
Laminatriickseite Priifung mit (bei Anlieferung)
Priiftinte > 38 mN/m

(bei Verklebung)

Glaslaminat RAUVISIO crystal und RAUVISIO crystal slim

Materialeigenschaften Priifnorm Technische Daten
Rohdichte Glaslaminat DIN EN 323 1,18 kg/dm?®
Rohdichte Gegenzug DIN EN 323 1,16 kg/dm?®
Brandverhalten DIN 4102/1 B2
Materialreinheit / Sandgehalt Glihrlickstand <1%

Hérte Shore D DIN ISO 7619-1 91+3

Vicat Erweichungstemperatur DIN EN ISO 306 — Verf. B50 >99°C

Glaslaminat & Gegenzug
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Glaslaminat RAUVISIO crystal und RAUVISIO crystal slim
Oberflache und Farben innerhalb enger, anwendungsgerechter Toleranzgrenzen — definierte Toleranzgrenzen sind farbtonspezifisch und mit dem Kunden zu vereinbaren

Optische Eigenschaften Priifnorm Anforderung Priifergebnis
Glanzgrad Oberflache AMK-MB-009, 09/2010  Messung mit 60°-Messgeometrie hochglédnzend: > 85 GLE
matt: < 6 GLE
Farbe AMK-MB-009, 09/2010  keine merkliche Anderung zum Urmuster; .
gleichméaBig deckende Eigenschaften erful
Oberflache AMK-MB-009, 09/2010  gleichméaBige Oberflache, Oberflachenfehler

darfen aus 0,7 m nicht stérend wirken. Eine
fehlerfreie Oberflache ist aufgrund des
industriellen Herstellprozesses nicht darstell-
bar, kleine Fehlstellen und Oberfldchen-
unregelmaBigkeiten sind zuldssig.
Lichtechtheit i. A.an DIN EN ISO Bewertung nach BlaumaBstab > Stufe 7
4892-2, Verf. B
(hinter Fensterglas)
Beurteilung nach Bewertung nach GraumaBstab > Stufe 4
DIN EN ISO 105 A02

erflillt

Oberflacheneigenschaften - mechanisch / physikalisch Priifnorm Anforderung Priifergebnis
Chemikalienbestandigkeit DIN 68861 / T1 hg/hochglanz: 1A siehe Tabelle
matt: 1B »Substanzen*
Seite 30
Kratzbestandigigkeit DIN 68861 / T4 hg: 4D
matt: 4C
Mikrokratzbestandigkeit [HD-W-466 (Verf. A) hg: Klasse 1 erfillt
matt: Klasse 2
Verhalten bei trockener Hitze 68861 /T7 /DIN EN 12722 7D 70°C
DIN CEN TS 16209 Klasse C 100 °C
Verhalten bei feuchter Hitze DIN 68861 /T8 /DINEN 12721 8B 70°C
Gitterschnittpriifung DIN EN ISO 2409 GT 0-1 erfillt
Verhalten bei Wasserdampf DIN 438-2 Grad 5 erfillt
keine Veranderungen
Biege-E-Modul ? DINENISO 178 3080 N/mm?
Biegefestigkeit 2 DIN EN ISO 178 98 N/mm?
Schlagzahigkeit ? DIN EN ISO 179-1 11 kJ/m?
Linearer thermischer Ausdehnungskoeffizient ISO 11359-2 —40°C...+20°C 0,590 E*
pro Kelvin Temperaturanderung ? +10°C... +40°C 0,667 E*

+20°C...+80°C 0,754 E*

" Die Priifung der chemischen Bestandigkeit geméB DIN 68861-1 umfasst die in der Tabelle unten genannten Substanzen, anderweitige Substanzen sind nicht explizit gepriift und
durch den Kunden eigensténdig zu testen. Priifergebnisse gelten ausschlieBlich fiir die lackierte Plattenoberflache und nicht fiir mechanisch freigelegte Radien oder Fasen im
Frésbereich, sowie in der Oberfléche.

2 Nur RAUVISIO crystal slim



Bauteilpriifungen am bekanteten Bauteil

Der Lieferumfang von REHAU umfasst RAUVISIO crystal ab Einzellaminat und die verpresste Platte mit und ohne Bekantung. Die nachstehenden Angaben beziehen sich auf das
durch REHAU verpresste und fertig bekantete Bauteil mit RAUKANTEX visions pro. Es wird darauf hingewiesen, dass REHAU eine gewéhrleistungsrechtliche Haftung nur flr seinen
Lieferumfang geméan Spezifikation REHAU (ibernimmt, nicht fir auBerhalb von REHAU durchgefiihrte Verpressungs- und Bekantungsprozesse. Die Ergebnisse der Bauteilpriifungen
am fertig bekanteten Bauteil sind insbesondere stark abhangig von den vom Kunden einzustellenden Maschinen- und Prozessparametern bei der Verarbeitung von RAUVISIO
crystal, der Verwendung der geeigneten Klebstoffe und Kante sowie der vollumfénglichen Beachtung der Verarbeitungshinweise von REHAU gemé&B dieser Technischen
Information. Hinsichtlich der Einstellung der Maschinen- und Prozessparameter bietet die REHAU Anwendungstechnik entsprechende Unterstiitzung an. Bitte beachten Sie, dass
unsere anwendungstechnische Beratung nach bestem Wissen erfolgt, wir jedoch fiir diesen kostenfreien, unverbindlichen Service eine Haftung nicht Gibernehmen kénnen.

Bauteilpriifungen Priifnorm Priifergebnis
Temperaturbestandigkeit Beurteilung nach AMK-MB-001 (05/03) bestanden
Wasserdampfbeaufschlagung Beurteilung nach AMK-MB-005 (07/2007), Modul 1 bestanden
Feuchtklimabestandigkeit Beurteilung nach AMK-MB-005 (07/2007), Modul 2 bestanden
Wechselklimabestandigkeit Beurteilung nach AMK-MB-005 (07/2007), Modul 3 bestanden
Dauerwarmelagerung 4 Wochen 50 °C Beurteilung nach 24 h Akklimatisierung bestanden

" Die Bauteilpriifungen beziehen sich auf die in der Tabelle genannten Teile der AMK mit dem jeweils genannten Stand.
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10 MONTAGERICHTLINIEN

Beschadigungen der RAUVISIO Oberflache durch
unsachgeméBen Umgang
Beachten Sie die folgenden Hinweise, um Sachschéden zu
vermeiden.

Lagern und transportieren von GroBformatplatten nur auf Paletten mit
durchgéngig ebener und stabiler Bodenschutzplatte (z. B. MDF 18).

Paletten immer von der Querseite mittig entladen / beladen.

GroBformatplatten sowie konfektionierte Platten nicht in feuchten
Ré&umen und nicht direkt auf dem Boden lagern.

GroBformatplatten und konfektionierte Platten nicht im Freien oder in
Bereichen mit UV-Strahlenquellen lagern.

Konfektionierte Elemente vor dem Einbau mind. 24 Stunden bei
Raumtemperatur (mind. 18 °C) akklimatisieren. Bei Anliefertemperatu-
ren unter 5 °C miissen die Elemente mindestens 48 Stunden von
allen Seiten klimatisiert werden.

Auf GroBformatplatten und konfektionierten Elementen sind keine
Gegenstande abzulegen, da diese zu Beschadigungen flihren kdnnten.

Zum Schutz bei Transport und Lagerung sind hochglénzende Platten
aus RAUVISIO crystal mit einer umweltvertraglichen Polyethylen-Folie
kaschiert (trifft nicht auf satinierte, matte Variante zu). Der Oberfla-
chenschutz verbleibt bis zum endgdiltigen Einsatz des Fertigteils auf
der Platte und wird erst beim Endkunden entfernt.

RAUVISIO crystal eignet sich fiir vertikale Anwendungen im Innenbe-
reich (inshes. Mdbelfront sowie Nischenanwendung). Spezielle
Anwendungsfélle iber die oben beschriebenen abgesicherten
Eigenschaften hinaus mussen eigensténdig bzgl. jeweiliger Anwen-
dung durch den Verarbeiter / Kunden gepriift werden bzw. beim
Hersteller abgefragt und ggf. freigeprtift werden.

Fir die flachige Befestigung von RAUVISIO crystal slim (wie z.B.
Nischenanwendung) empfiehlt sich die Verklebung mittels Silikon.
Hierzu mussen die zu verklebenden Untergriinde eben, sauber und
fettfrei sein und die Hinweise des Silkonherstellers miissen beachtet
werden.

Das Silikon sollte raupenformig in einem Abstand von ca. 50 mm
aufgetragen werden. Entsprechend der Einbausituation miissen
Dehnungsfugen beriicksichtigt werden.

— ZUSAMMENFASSUNG

Der Einbau des akklimatisierten Materials darf nicht bei Temperaturen
< 15 °C erfolgen.

Alle Materialien und Komponenten miissen vor der Verarbeitung /
Montage auf Schaden oder Méngel untersucht werden.

Zur Vermeidung von Spannungsrissen in der Verarbeitung und
Montage darf eine Zwischenlagerung vor dem Einbau ausschlieBlich in
der Originalverpackung in frostfreien und geschlossenen Raumen
erfolgen.

Die unbekanteten Schmalseiten des Holzwerkstofftragers diirfen nicht
in Kontakt mit Feuchtigkeit gebracht werden. Die Schnittkanten sind
stets mit einer geeigneten Bekantung zu versiegeln (RAUKANTEX
visions pro oder RAUKANTEX color pure/pro).

Alle Bohrungen an den Holzwerkstofftrégerplatten sind wahrend der
Montage wasserfest zu versiegeln.

Eine Schadigung der Oberfl&che konnen starke chemische Substan-
zen auslosen, wie z. B. starke Losungsmittel, Spezialreiniger (z. B.
Abflussreiniger, Industriereiniger, etc.) sowie aggressive
Scheuermittel.

Kratzer beim Reinigen kdnnen folgende Elemente erzeugen:
Sandkorner oder ahnliches, abrasive Scheuerutensilien / Reinigungs-

schwamme, etc.

Zur Minimierung der statischen Aufladung ist die Behandlung mit
einem antistatischen Kunststoffreiniger eine wirksame MaBnahme.

Nicht auf RAUVISIO crystal Produkten stehen.
Nicht mit scharfen Gegenstinden schneiden.

Nicht mit Werkzeugen auf der Oberflache arbeiten.
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Gratulation zu Ihrer Entscheidung fur ein Produkt aus
diesem hochwertigen und bestandigen Werkstoff.

)

RAUVISIO crystal ist ein schlagfester und resistenter Oberflachen-
werkstoff aus Acryl. Dieser eignet sich fiir den vertikalen Einsatz im
Innenbereich.

Das porenlose, homogene Material ist hygienisch und flr den Kontakt

mit Lebensmitteln geeignet sowie bestandig gegen Pilze und Bakterien.

” RAUVISIO crystal ist reinigungsfreundlich — Die meisten
Bl \erschmutzungen sowie Fingerabdriicke konnen mit
Wasser und Mikrofasertuch entfernt werden. Dariiber hinaus
sind zur Reinigung der Oberflache haushaltstibliche, fliissige
Reiniger verwendbar.

Das Produkt ist bestandig gegentiber haushaltstiblichen
sl Chemikalien und Substanzen sowie Desinfektionsmit-
teln, eine l&ngere Einwirkung von aggressiven Substanzen kann
Markierungen hinterlassen oder das Material schadigen.
Chemikalienbestandigkeit gemaB unten stehender Tabelle. Die
Priifung auf chemische Bestandigkeit weiterer Substanzen,
welche nicht in dieser Tabelle aufgeflhrt sind, liegt in der
Verantwortung des Anwenders.

Reinigungsfreundlichkeit RAUVISIO crystal

Substanzen Ergebnis

Essigsdure Keine sichtbare Verdnderung
Zitronenséure Keine sichtbare Verdnderung
Natriumcarbonat Keine sichtbare Verdnderung
Ammoniakwasser Keine sichtbare Verdnderung
Ethylalkohol Keine sichtbare Verdnderung
WeiBwein, Rotwein, Stidwein Keine sichtbare Verdnderung
Bier Keine sichtbare Verdanderung
Cola-Getrank Keine sichtbare Verdnderung
Pulverkaffee Keine sichtbare Verdnderung
Schwarzer Tee Keine sichtbare Verdnderung

Schwarzer Johannisbeersaft Keine sichtbare Verdnderung

Kondensmilch Keine sichtbare Verdnderung

Starke Losungsmittel, Spezialreiniger (z.B. Abflussreini-
ger, Industriereiniger) sowie aggressive Scheuermittel
und stérkere chemische Substanzen kénnen die Oberflache
schédigen.
Hartnackige Verschmutzungen entfernen Sie mit einem
weichen Schwamm, handelstiblichen Kunststoffreinigern bzw.
fliissiger Reinigungsmilch (ohne Scheuermittel).

Keine abrasiven Reinigungsschwamme mit Scheuervlies (z.B.
Scotch Brite, Topfschwédmme, etc.) sowie Blirsten verwenden,
diese konnen bei hoherer Kraftaufbringung Kratzer
verursachen.

Abzusehen ist von mechanischen Reinigungsverfahren wie z. B.
mit Rasierklingen, Messern oder Schabern, etc. Hierbei kdnnen
Kratzer entstehen und die abriebfeste Beschichtung kann
beschadigt werden.

Wasser Keine sichtbare Verdnderung
Benzin Keine sichtbare Verdnderung
Aceton Keine sichtbare Verdnderung
Ethyl-Butylacetat Keine sichtbare Verdnderung
Butter Keine sichtbare Verdnderung
Olivendl Keine sichtbare Verdnderung
Senf Keine sichtbare Verdnderung
Kochsalz Keine sichtbare Verdanderung
Zwiebelsaft Keine sichtbare Verdnderung
Desinfektionsmittel Keine sichtbare Verdnderung
Schwarze Kugelschreiber-Pastentinte Keine sichtbare Verdnderung
Stempelfarbe Keine sichtbare Verdnderung

Reinigungsmittel Keine sichtbare Verdnderung

Reinigungslosung Keine sichtbare Verdnderung

. RAUVISIO crystal besitzt eine hervorragende optische
sl Tiefenwirkung. Die Oberfldche ist mit einer hochglan-
zenden sowie kratz- und abriebbestandigen Beschichtung
versehen, so dass haushaltsiibliche Gebrauchsspuren soweit
als moglich vermieden werden.
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Die Unterlage ist urheberrechtlich geschiitzt. Die dadurch begriindeten Rechte, insbesondere
die der Ubersetzung, des Nachdruckes, der Entnahme von Abbildungen, der Funksendungen,
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nach bestem Wissen, gilt jedoch als unverbindlicher Hinweis. AuBerhalb unseres Einflusses
liegende Arbeitshedingungen und unterschiedliche Einsatzbedingungen schiieen einen
Anspruch aus unseren Angaben aus. Wir empfehlen zu priifen, ob sich das REHAU Produkt
fiir den vorgesehenen Einsatzzweck eignet. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der
Produkte erfolgen auBerhalb unserer Kontrolimdglichkeiten und liegen daher ausschlieBlich
in Ihrem Verantwortungsbereich. Sollte dennoch eine Haftung in Frage kommen, richtet sich
diese ausschlieBlich nach unseren Lieferungs- und Zahlungsbedingungen, einsehbar unter
www.rehau.de/LZB. Dies gilt auch flir etwaige Gewahrleistungsanspriiche, wobei sich die
Gewahrleistung auf die gleichbleibende Qualitdt unserer Produkte entsprechend unserer
Spezifikation bezieht.
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