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1	 Allgemeine Hinweise

Zur Montage / Verarbeitung bzw. zum Gebrauch von RAUVISIO brilliant 
verwenden Sie bitte unsere gültigen Technischen Informationen. Den 
jeweils aktuellen Stand der Unterlage erhalten Sie von Ihrem zuständi-
gen Fachhandel, Ihrem REHAU Verkaufsbüro oder zum Download unter 
www.rehau.de/rauvisio-brilliant.

Hinweis an unsere Handelspartner und Kunden, die RAUVISIO brilliant 
Hochglanzlaminate verpressen und die Verbundplatten weiterveräu-
ßern: Bitte informieren Sie auch Ihre Kunden über die Notwendigkeit 
der Beachtung der aktuellen Technischen Informationen und stellen 
diese Ihren Kunden zur Verfügung. 

Hinweis an Verarbeiter von verpressten Hochglanzlaminatplatten: Bitte 
stellen Sie sicher, dass mindestens die Montagerichtlinien (Kap. 13) 
und die Gebrauchs- und Pflegehinweise (Kap. 14) an Ihre Kunden, die 
weiterverarbeitenden und montierenden Betriebe, übergeben werden. 

Die Gebrauchs- und Pflegehinweise sollten den Endkunden entweder 
durch Ihren Kunden bzw. durch Sie zur Verfügung gestellt werden. 
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 ausdrückliche oder stillschweigende 
Gewährleistung kann daraus nicht abgeleitet werden.

Die Informationen entbinden den Anwender/Käufer nicht von seiner 
Pflicht, diesen Werkstoff und die Konfektion auf Eignung für die 
jeweiligen Objektbedingungen und Einsatzzwecke fach- und sachge-
recht zu beurteilen.

Unsere technischen Informationen werden laufend auf den neusten 
Stand gebracht, dadurch verlieren die vorherigen Ausgaben ihre 
Gültigkeit.
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2	 Produktbeschreibung

RAUVISIO brilliant ist ein mehrschichtig coextrudierter polymerer Werk-
stoff, welcher aus Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) und Polymethylme-
thacrylat (PMMA) gefertigt wird.
Durch die 0,8 mm starke Materialkombination erhält RAUVISIO brilliant 
eine hohe Spannkraft und bildet im Verbund mit einer Holzwerkstoff-
trägerplatte eine spiegelglatte Oberfläche aus.
Das langlebige und hochwertig anmutende Material besticht durch 
einen hohen Glanzgrad und eine damit verbundene Spiegeloptik.

2.1	 Materialvorteile

RAUVISIO brilliant verfügt über folgende Vorteile:

-- Hochglänzend
-- Lichtecht
-- Hygienisch
-- Wasserfest
-- Thermoformbar
-- Porenlos
-- Mit Hartmetallwerkzeugen gut bearbeitbar wie Holz
-- Hohe Spannkraft

2.2	 Arbeitsschutz und Entsorgung

RAUVISIO brilliant ist ein Coextruat aus ABS und PMMA welches sich 
umweltneutral verhält.
Abfallschlüssel gemäß Abfallverzeichnisverordnung: 
-- 170203/Bau- und Abbrucharbeiten aus Holz, Glas, Kunststoff
-- 120105/Abfälle aus Prozessen mechanischer Formgebung sowie 
physikalischer und mechanischer Oberflächenbearbeitung von 
Metallen und Kunststoffen (Kunststoffspänen und -drehspänen)
-- Der Staub ist nicht toxisch. Die Staubkonzentration sollte durch 
geeignete Schutzmaßnahmen wie Absaugung oder Staubmaske 
minimiert werden
-- Staub von RAUVISIO brilliant stellt kein spezifisches Explosionsrisiko 
dar

2.3	 Brandverhalten

RAUVISIO brilliant weist aufgrund seiner Zusammensetzung aus ABS 
und PMMA ein günstiges Brandverhalten auf und wird nach  
DIN 4102-B2 als normal entflammbar eingestuft. Im Falle eines 
Brandes werden keine toxischen Substanzen wie Schwermetalle oder 
Halogene freigesetzt. Es können dieselben Brandbekämpfungstechni-
ken wie bei holzhaltigen Baustoffen angewendet werden.



3	 Sicherheitshinweise

Die hier gegebenen Hinweise und Empfehlungen entbinden den 
Verarbeiter nicht, alle geltenden Sicherheits- und Umweltvorschriften 
sowie die Vorschriften der Gewerbeaufsicht und Berufsgenossenschaft 
strikt einzuhalten, da diese immer vorrangig sind.

Die Sicherheitsvorschriften der eingesetzten Klebstoffe sind zu 
beachten und unbedingt einzuhalten.

Ergänzenden Arbeitsmittel wie z.B. alkoholische Reiniger und andere 
leicht entzündliche Materialien sollten nur an sicheren und gut 
belüfteten Orten aufbewahrt werden.

Sicherheitsausstattung wie Handschuhe, Schutzbrille, Gehörschutz 
und Staubmaske sind immer zu verwenden.
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4.1	 Transport

Generell sind die folgenden Transport- und Ladehinweise zu beachten. 
Paletten sollten nach der Anlieferung mittels Flurförderfahrzeugen oder 
ähnlichen Geräten entladen werden.
Steht hier nicht die entsprechende Technik zur Verfügung so können 
die Laminate händisch entladen werden. Es ist hierbei darauf zu 
achten, dass die Laminate weder verschmutzt noch mechanisch 
beansprucht (geknickt, gerollt, gefaltet) werden. Weiterhin sollte beim 
händischen Entladen auf Schutzausrüstung wie Handschuhe nicht 
verzichtet werden, da scharfe Kanten eine Schnittwunde verursachen 
könnten.
Es muss ausgeschlossen werden, dass die Platten während des 
Transports höheren Temperaturen als 60 °C ausgesetzt werden. So 
wird einer thermischen Überbelastung des Klebstoff-Laminatsystems 
vorgebeugt. Bei erhöhter thermischer Belastung kann es zu Wechsel-
wirkungen zwischen Klebstoff und Hochglanzlaminat kommen, welche 
eine Orangenhaut/Welligkeit zur Folge haben und somit das spiegel-
glatte Erscheinungsbild beeinträchtigen.

4.2	 Verpackung

Bei verarbeitetem RAUVISIO brilliant müssen die Schmalseiten und die 
Oberfläche unbedingt geschützt werden. Hier empfiehlt es sich die 
Flächen mittels Flies zu schützen. So wird vermieden, dass sich beim 
Stapeln von Bauteilen durch Druck Verunreinigungen auf der Oberflä-
che abzeichnen.

4.3	 Lagerung von Laminat und verpresster Platte

Das RAUVISIO brilliant Plattenmaterial muss flach, eben und durch-
gängig unterstützt gelagert werden, so kann einem Durchbiegen oder 
Verziehen vorgebeugt werden. 
Alle Materialien, welche miteinander verklebt werden, müssen 
ausreichende Zeit akklimatisiert werden und dürfen keine Temperatur-
unterschiede aufweisen.
Die Lagerung unmittelbar nach der Verklebung muss in geschlossenen 
beheizbaren Räumen erfolgen.
Es ist sicherzustellen dass die Lagertemperatur 60°C nicht über-
schreitet.

4	 Transport, Verpackung und Lagerung
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5	 Voraussetzungen für die Verarbeitung

5.1	 Trägermaterial

Als Trägermaterial für RAUVISIO brilliant kommen Holzwerkstoffträger, 
Leichtbauplatten oder Verbundwerkstoffträger in Frage. Um den hohen 
Ansprüchen an die Oberfläche gerecht zu werden, ist es entschei-
dend, dass die Auswahl des Trägermaterials entsprechend dem 
Verwendungszweck erfolgt.
Entscheidend für ein gutes Erscheinungsbild ist die Oberflächenstruk-
tur des Trägermaterials. Eine feine Oberflächenstruktur ist die 
Voraussetzung für eine ruhige und somit hochwertige Oberfläche.
Es empfiehlt sich hier eine MDF-Platte als Trägermaterial. Diese hat 
eine sehr feine Oberflächenstruktur, aus welcher bei der Bearbeitung 
(Sägen, Fräsen, Bohren, Verkleben) nur kleinere Fasern herausgeris-
sen werden. Wohingegen aus einer Spanplatte, OSB oder Speerholz-
platte der Faserausriss wesentlich größer ist und so die Gefahr 
besteht, dass sich diese Ausrisse/Verunreinigungen durch das 
Laminat drücken und als „störend“ empfunden werden.

Für ein hochwertiges Oberflächenbild wird eine MDF-Trägerplatte 
empfohlen.

5.2	 Klebstoff

Neben der Auswahl der geeigneten Trägerplatte ist die Auswahl des 
passenden Klebstoffs für die Funktionalität des Systems von Bedeu-
tung. Hier konnten sich in den letzten Jahren immer mehr die 
einkomponentigen reaktiven PU-Hotmelts durchsetzen. Diese 
Klebstoffe lassen sich über Walzen oder Düsen einfach auf dem Träger 
bzw. Substrat aufbringen. Es reicht in der Regel eine kurze Andruck-
zeit, um eine hohe Anfangsfestigkeit zu gewährleisten. Die Hotmelt 
Klebstoffe reagieren mit der Luftfeuchtigkeit/Materialfeuchte und der 
Temperatur. 

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

5.3	 Gegenzug

Um ein funktionierendes Gesamtsystem zu qualifizieren, welches bei 
Temperatur- und Feuchtebeanspruchung formstabil bleibt, bedarf es 
einem Gegenzug, welcher die Stabilität bei wechselnden klimatischen 
Beanspruchungen gewährleistet. Generell erreicht man mit einem 
symmetrischen Aufbau ein Optimum in Hinblick auf Verzug. Es ist 
jedoch nicht immer möglich, den Aufbau symmetrisch zu gestalten. 
Aus diesem Grund können ebenfalls andere Gegenzugmaterialien zum 
Einsatz kommen. Hier haben sich je nach Anforderung Materialien wie 
CPL (Continuous Pressing Laminates) oder PS (Polystyrol) bewährt.
Bei Sonderlösungen sind hier gegebenenfalls Bauteilprüfungen nötig, 
um den gesamten Verbund zu qualifizieren. Der Einsatz des ge-
wünschten Gegenzuges muss im Einzelfall mit der REHAU-Anwen-
dungstechnik abgestimmt werden. Bitte kontaktieren Sie hierfür Ihr 
zuständiges REHAU-Verkaufsbüro.

5.4	 Kantenwerkstoff

Für einen formschlüssigen Verbund der RAUVISIO brilliant Oberfläche 
und der Schmalfläche empfiehlt sich der Einsatz eines RAUKANTEX 
Kantenmaterials. Die optisch besten Ergebnisse werden durch den 
Einsatz der RAUKANTEX laser edge erzielt. Hier ist durch die einge-
färbte Laserfunktionsschicht keine optische Trennung ersichtlich. Das 
Kantenprogramm RAUKANTEX kann passend zur Oberfläche in den 
Materialien ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol) oder PMMA (Polymethyl-
methacrylat) geliefert werden. 
Hier erzielt man speziell mit der polierbaren PMMA laser edge ein 
Bauteilergebnis welches durch eine fugenlose Optik besticht.
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6	 Vor der Verarbeitung

6.1	 Anlieferung auf Transportschäden prüfen

-- Sofort bei Wareneingang sollte die äußere Verpackung auf Beschädi-
gung überprüft werden

-- Sollte eine Beschädigung vorliegen, so muss unter Anwesenheit des 
Spediteurs die Verpackung geöffnet und die Ware auf mögliche 
Beschädigungen untersucht werden

-- Diese Schäden müssen dokumentiert werden und vom Fahrer der 
Spedition gegengezeichnet werden. Hierbei müssen der Name der 
Spedition, der Name des Fahrers, das Datum und die Unterschrift 
des Fahrers vorhanden sein

-- Der Schaden sollte innerhalb von 24 Stunden an den Spediteur 
gemeldet werden

Bei Nichtbeachtung haftet die Transportversicherung des 
Spediteurs nicht! 

6.2	 Laminate prüfen

-- Äußere Beschädigungen, wie z.B. Rissbildungen oder Kerben
-- Oberflächenbeschädigungen
-- Oberflächenspannung der Rückseite
-- Farbgleichheit innerhalb der Produktionscharge

Beim Zusammenführen von verschiedenen Laminaten zu einem 
Auftrag muss darauf geachtet werden, dass nur Laminate der gleichen 
Produktionsnummer verwendet werden. Die Prüfung der Farbgleich-
heit sollte bei Tageslicht erfolgen (nicht im hellen Sonnenlicht) und bei 
Abweichungen mit einem Farbmessgerät bestimmt werden. Bei der 
Verarbeitung von Laminaten mit unterschiedlichen Produktionsnum-
mern ist unbedingt die Farbverträglichkeit zu prüfen.

6.3	 Konditionierung

RAUVISIO brilliant und alle weiteren zu verarbeitenden Materialien wie 
Trägerplatte, Klebstoff, Gegenzug oder Kantenband müssen bei 
Raumtemperatur (mind. 18 °C) über einen ausreichenden Zeitraum 
konditioniert werden.

Verarbeitung nur nach ausreichender Konditionierung

Es ist darauf zu achten, dass besonders in den kälteren Monaten eine 
Klimatisierung aller Laminate/Trägerplatten erfolgen muss. Sollte es 
hier aufgrund der Stapelgröße zu einer nichtausreichenden Klimatisie-
rung der innenliegenden Laminate kommen, so ist die Verweildauer 
entsprechend anzupassen. 

6.4	 Unterlagen für Materialgarantie

Für eine einwandfreie Rückverfolgung müssen die Lieferscheine der 
Ware aufbewahrt werden.
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7	 Verarbeitung RAUVISIO brilliant

7.1	 Vorbehandlung der Laminate und Trägerplatte

RAUVISIO brilliant ist mit einer Corona-Vorbehandlung auf der 
ABS-Unterseite ausgestattet. Diese Vorbehandlung gewährleistet eine 
gute Anbindung des Laminats zum Klebstoff. Durch eine hohe 
Benetzbarkeit der Oberfläche wird eine gute Verklebung gewährleistet. 
Die Benetzbarkeit kann mittels Prüftinte ermittelt werden. Maß dafür 
ist die Oberflächenspannung, welche in der Einheit [mN/m] angege-
ben wird. Hier sollte immer eine Oberflächenspannung von >38 mN/m 
vorhanden sein. Es ist nachgewiesen, dass die Oberflächenspannung 
mit der Zeit abnimmt, daher wird empfohlen, die Laminate binnen 
eines Jahres zu verarbeiten.
Sollte die Oberflächenspannung weniger als 38 mN/m betragen so 
muss die ABS-Rückseite nachbehandelt werden. Dies kann beispiels-
weise über eine Beflammung, Corana-/Plasmabehandlung oder eine 
Primerung erfolgen.
Bevor das Laminat auf die Trägerplatte geklebt wird sollten beide eine 
Reinigungsstation durchlaufen. Hier ist es wichtig, dass sich nach der 
Reinigung keine Fremdkörper mehr auf der Ober- und Unterseite des 
Laminats befinden. Denn Fremdkörper könnten während des 
Laminierprozesses Abdrücke hinterlassen, welche erst nach Abzug der 
Schutzfolie sichtbar werden.

7.2	 Mechanische Bearbeitung der verpressten Platte

Sägen/Fräsen/Bohren
Für einen manuellen Zuschnitt des Laminats eignet sich ein Cutter-
messer, mit welchem die Schutzfollie durchtrennt und die PMMA-
Oberfläche eingeritzt wird. Anschließend kann das Laminat vom 
Schnitt weg über eine Kante gebrochen werden.
RAUVISIO brilliant lässt sich mit den meisten zugelassenen Holzbear-
beitungswerkzeugen bearbeiten. Um eine exakte Verarbeitung zu 
ermöglichen muss darauf geachtet werden, dass die Werkzeuge 
scharf sind und mit idealen Maschineneinstellungen gearbeitet wird. 
Hier sollten vor der Fertigung in Serie die optimalen Maschineparame-
ter an einer Musterreihe ermittelt werden.
Bei Metallicdekoren ist darauf zu achten, dass alle Bauteile in der 
gleichen Orientierung aus der verpressten Platte formatiert werden. 
Hierzu kann die Ausrichtung des RAUVISIO brilliant Logos auf der 
Schutzfolie herangezogen werden.

7.3	 Thermisches Verformen von RAUVISIO brilliant

RAUVISIO brilliant lässt sich wie jeder thermoplastische Kunststoff 
unter Temperatureinfluss verformen.
Es ist darauf zu achten, dass der Temperatureintrag ins Material nicht 
zu hoch ist, dies spiegelt sich in einer „unruhigen Oberfläche“ wieder. 
Ist der Temperatureintrag zu gering so kann es zu Spannungsrissen 
oder eingefrorenen Spannungen kommen, die sich später wieder 
lösen könnten und Risse verursachen.
Daher ist das thermische Verformen ein sehr sensibler Anwendungs-
bereich bei dem der Produktionsprozess genau auf das Laminat 
abgestimmt werden muss.
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8	 Nach der Verarbeitung der verpressten Platte

Bevor ein Weitertransport erfolgt, muss eine Ruhezeit / Aushärtezeit 
von mind. 24 h eingehalten werden.

Für eine Weiterverarbeitung muss in Abhängigkeit des Klebstoffsys-
tems und Umgebungsklimas geprüft werden, wann weitere Bearbei-
tungsschritte durchgeführt werden können. Hierfür kann das Pro-
duktdatenblatt des Klebstoffs herangezogen werden.

Zur Kommissionierung/Lagerung von Einzelbauteilen empfiehlt es sich, 
die Flächen mittels Flies oder ähnlichem zu schützen. So wird 
vermieden dass beim Stapeln von Bauteilen Verunreinigungen sich 
durch Druck auf der Oberfläche abzeichnen.
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9	 Versiegeln/Endfinish

Die Oberfläche von RAUVISIO brilliant ist nach dem Entfernen der 
Schutzfolie noch empfindlich, aber härtet unter dem Einfluss des 
Umgebungsklimas innerhalb weniger Tage weiter aus.
Es empfiehlt sich die Oberfläche mittels des REHAU Sealingkits zu 
veredeln. Der Auftrag des Sealings verleiht der Oberfläche eine weiche 
und sanfte Haptik, versiegelt sie zugleich und macht sie unempfindli-
cher gegenüber mechanischer Beanspruchung/Kratzern.
Der Auftrag muss mit dem Sealingschwamm erfolgen und einen 
gleichmäßigen Film ergeben. Anschließend kann ohne Einwirkzeit mit 
dem Mikrofasertuch das überschüssige Sealing abgetragen werden.
Es ist wichtig, dass sich keinerlei Verunreinigungen auf der Oberflä-
che, dem Sealingschwamm oder dem Mikrofasertuch befinden, da 
diese könnten ein Verkratzen der Oberfläche zur Folge haben können.
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10	 Technisches Datenblatt RAUVISIO brilliant

RAUVISIO brilliant bezeichnet ein Hochglanzlaminat welches sich aus 
einer coextrudierten ABS- und PMMA- Schicht zusammensetzt. 
Hochglanzlaminat ist konzipiert für Möbel/-Designoberflächen, welche 
im vertikalen Innenbereich Einsatz finden. Die hochglänzende PMMA 
Oberseite wird durch eine PE-Folie geschützt welche erst am 
Einbauort entfernt werden darf.
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Produkteigenschaften
Prüfkriterium Prüfstandard Vorgabe Toleranz / Grenzwert
Abmessungen
Laminatstärke entsprechend technischer

Zeichnung i.A. an DIN 438-2
0,8 [mm] ± 0,05 [mm]

Laminatbreite entsprechend technischer
Zeichnung i.A. an DIN 438-2

1300 [mm] ± 2,0 [mm]

Laminatlänge entsprechend technischer
Zeichnung i.A. an DIN 438-2

2800 / 4100 [mm] ± 5 [mm]

Winkelabweichung entsprechend technischer
Zeichnung i.A. an DIN 438-2

90° ± 5 [mm]

Optische Eigenschaften
Farbe keine merkliche Änderung

zum Urmuster;
gleichmäßig deckende
Eigenschaften

Lichtechtheit i.A. an DIN EN ISO 4892-2,
Verfahren B
Dauer der Prüfung:
nach DIN EN ISO 105 B01-B06
Beurteilung der Probe:
nach DIN EN ISO 105 A02

Bewertung nach Blaumaßstab

Beurteilung nach Graumaßstab

Stufe 7

≥ Stufe 4

Glanzgrad Oberfläche entsprechend REHAU PV ≥ 85 GLE
Oberflächenfehler i.A. an DIN EN 438-2 Betrachtung aus 0,5 m Abstand Oberflächenfehler dürfen 

nicht störend wirken

Oberflächeneigenschaften
Oberflächenspannung Verklebeseite Prüfung mittels Prüftinte ≥ 44 mN/m bei Anlieferung ≥ 38 mN/m bei Verklebung
Chemikalienbeständigkeit DIN 68861/T1 1 A 1 A (außer 14, 15, 20 + 21)
Verhalten bei trockener Hitze DIN 68861/T7 Beanspruchungsgruppe mind. 7 D Keine Veränderung bei 70 °C
Verhalten bei feuchter Hitze DIN 68861/T8 Beanspruchungsgruppe mind. 8 B Keine Veränderung bei 70 °C
Verhalten bei Wasserdampf DIN 438-2 Grad 5
Kratzfestigkeit DIN 68861/T4 Klasse 4E
Kratzfestigkeit nach Versiegelung DIN 68861/T4 Klasse 4D

Materialeigenschaften
Dichte DIN EN ISO 1183-1 (05.04) 1,06 g/cm3

Brandverhalten DIN 4102/1 B 2
Materialreinheit/Sandgehalt Glührückstand nach PV ≤ 1 %



Technisches Datenblatt RAUVISIO brilliant GEGENZUG

Der farblich abgestimmte Gegenzug zu RAUVISIO brilliant besteht aus 
einem extrudierten Polystyrol welches eine feine Prägung besitzt. Der 
Gegenzug ist konzipiert für die Rückseite von Möbel/-Designoberflä-
chen, welche im vertikalen Innenbereich Einsatz finden.
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Produkteigenschaften
Prüfkriterium Prüfstandard Vorgabe Toleranz / Grenzwert
Abmessungen
Laminatstärke entsprechend technischer

Zeichnung i.A. an DIN 438-2
0,8 [mm] ± 0,05 [mm]

Laminatbreite entsprechend technischer
Zeichnung i.A. an DIN 438-2

1300 [mm] ± 2,0 [mm]

Laminatlänge entsprechend technischer
Zeichnung i.A. an DIN 438-2

2800 [mm] + 5 [mm]

Winkelabweichung entsprechend technischer
Zeichnung i.A. an DIN 438-2

90° + 5 [mm]

Optische Eigenschaften
Farbe keine merkliche Änderung

zum Urmuster;
gleichmäßig deckende
Eigenschaften

Oberflächenfehler i.A. an DIN EN 438-2 Betrachtung aus 0,5 m Abstand Oberflächenfehler dürfen 
nicht störend wirken

Oberflächeneigenschaften
Oberflächenspannung Verklebeseite Prüfung mittels Prüftinte ≥ 44 mN/m bei Anlieferung ≥ 38 mN/m bei Verklebung
Verhalten bei trockener Hitze DIN 68861/T7 Beanspruchungsgruppe mind. 7 D Keine Veränderung bei 80 °C
Verhalten bei feuchter Hitze DIN 68861/T8 Beanspruchungsgruppe mind. 8 B Keine Veränderung bei 75 °C
Verhalten bei Wasserdampf DIN 438-2 Grad 5
Kratzfestigkeit DIN 68861/T4 Klasse 4F

Materialeigenschaften
Brandverhalten DIN 4102/1 B 2
Materialreinheit/Sandgehalt Glührückstand nach PV ≤ 1 %



11	 Besonderheiten

Bei der Verarbeitung von Metallic Dekoren ist darauf zu achten, dass 
sich die Einbaurichtung aller Teile mit der LOGO /Pfeilrichtung auf der 
Schutzfolie deckt. Sollte hier ein Element gedreht eingebaut werden 
kann es vorkommen, dass sich aufgrund der Ausrichtung der 
Metallicpartikel ein anderer optischer Eindruck ergibt.
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12	 Montagerichtlinien

1.	 Rohlaminate und konfektionierte Elemente sollten nur auf der 
Originalpalette transportiert werden.

2.	 Paletten sollten immer von der Querseite mittig entladen werden.
3.	 Rohlaminate und konfektionierte Elemente sollten immer auf der 

Originalpalette gelagert werden.
4.	 Die Lagerung der Rohlaminate und konfektionierten Elementen 

darf nicht im Freien oder in feuchten Räumen erfolgen.
5.	 Rohlaminate und konfektionierte Elemente sollten immer dem 

Einbauort entsprechend gelagert werden und nicht einer starken 
UV-Strahlenquelle ausgesetzt werden, da sonst farbliche Verände-
rungen auftreten können.

6.	 Konfektionierte Elemente sollten vor dem Einbau mind. 24 
Stunden bei Raumtemperatur (mind. 18°C) akklimatisieren. Bei 
Anliefertemperaturen unter 0°C sollten die Elemente mindestens 
48 Stunden von allen Seiten klimatisiert werden.

7.	 Auf Rohplatten und konfektionierten Elementen sind keine 
Gegenstände abzulegen, da diese zu Beschädigungen führen 
könnten. 

8.	 RAUVISIO brilliant eignet sich für die vertikale Anwendung im 
Innenbereich. Spezielle Anwendungsfällen müssen beim Hersteller 
abgefragt und ggf. abgeprüft werden.

9.	 Alle Materialien und Komponenten müssen vor der Verarbeitung/
Montage auf Schäden oder Mängel untersucht werden.

10.	Eine Zwischenlagerung vor dem Einbau darf ausschließlich in der 
Originalverpackung in frostfreien und geschlossenen Raumen 
erfolgen.

11.	Tragende Unterkonstruktionen sind plan und senkrecht auszurich-
ten, welche unverrückbar miteinander verbunden werden.

12.	Zur Vermeidung von Spannungsrissen sollte eine spannungsfreie 
Verarbeitung und Montage erfolgen.

13.	Ungeschützte Kanten an den Eckverbindungen bei Holzwerkstoff-
trägern dürfen vor der Montage nicht in Kontakt mit Feuchtigkeit 
kommen.

14.	Bei Holzwerkstoffträgerplatten sollten alle Ausschnittkanten und 
Rohplattenkanten wasserfest versiegelt werden.

15.	Alle Bohrungen in Holzwerkstoffträgerplatten sollten während der 
Montage wasserfest versiegelt werden.

16.	Auf der Oberfläche darf nicht mit Werkzeugen gearbeitet werden.
17.	Im Umgang mit der Oberfläche dürfen keine starken Lösemittel, 

Spezialreiniger (z.B. Abflussreiniger, Industriereiniger, Scheuermit-
tel oder abrasive Reinigungstücher) und stärkere chemische 
Substanzen verwendet werden.

18.	Grober Schmutz kann beim Reinigen Kratzer verursachen, daher 
immer mit einem Mikrofasertuch verschmutzte Stellen vorsichtig 
reinigen.

19.	Nicht auf unmontierten oder montierten RAUVISIO brilliant Elemen-
te stehen.

20.	Die Montage darf nur im Innenbereich zur vertikalen Anwendung 
erfolgen. 
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13	 Gebrauchs-/Pflegehinweise für den Endnutzer

Gratulation zu Ihrer Entscheidung für ein Produkt aus diesem 
hochwertigen porenlosen Acryl-Oberflächenwerkstoff.
RAUVISIO brilliant ist berührungsfreundlich warm und besitzt eine 
hervorragende optische Tiefenwirkung.
RAUVISIO brilliant ist beständig gegenüber den meisten im Haushalt 
vorkommenden Stoffen. Eine längere Einwirkung von aggressiven 
Substanzen kann Markierungen hinterlassen oder das Material schädi-
gen.
Die Liste zeigt die geprüften Medien und Einwirkdauer:

Prüfmittel Beanspruchungsgruppe 1 A
D A

1. Essigsäure 16 h 5
2. Zitronensäure 16 h 5
3. Ammoniakwasser 16 h 5
4. Ethylalkohol 16 h 5
5. Rotwein 16 h 5
6. Bier 16 h 5
7. Cola 16 h 5
8. Kaffee 16 h 5
9. Schwarzer Tee 16 h 5
10. Schwarzer Johannisbeersaft 16 h 5
11. Kondensmilch 16 h 5
12. Wasser 16 h 5
13. Benzin 16 h 5
14. Aceton 16 h 1
15. Ethyl-Butylacetat 16 h 1
16. Butter 16 h 5
17. Olivenöl 16 h 5
18. Senf 16 h 5
19. Zwiebel 16 h 5
20. Desinfektionsmittel 16 h 3-4
21. Schwarze Kugelschreiber-Pastentinte 16 h 2
22. Stempelfarbe 16 h 5
23. Reinigungsmittel 16 h 5
24. Reinigungslösung 16 h 5

D = Einwirkdauer
A = Anforderung als Einstufungscode nach DIN EN 12720:2009-07

Beurteilung gem. DIN EN 12720 (07/2009)
5 Keine Veränderung

Die Prüffläche ist von der angrenzenden Umgebungsfläche nicht zu
unterscheiden.

4 Leichte Veränderung
Die Prüffläche ist von der angrenzenden Umgebungsfläche nur zu
unterscheiden, wenn sich die Lichtquelle auf der Prüfoberfläche
spiegelt und zum Auge des Betrachters reflektiert wird, z.B.
Verfärbung, Farb- oder Glanzänderung. 
Keine Veränderung in der Oberflächenstruktur, z.B. Aufquellung,
Fasererhebung, Rissbildung, Blasenbildung.

3 Mäßige Veränderung
Die Prüffläche ist von der angrenzenden Umgebungsfläche zu
unterscheiden, sichtbar in mehreren Blickrichtungen, z.B. Verfärbung,
Farb- oder Glanzänderung.
Keine Veränderung der Oberflächenstruktur, z.B. Aufquellung, Faser-
erhebung, Rissbildung, Blasenbildung.

2 Erhebliche Veränderung
Die Prüffläche ist deutlich von der angrenzenden Umgebungsfläche
zu unterscheiden, sichtbar in allen Blickrichtungen, z.B. Verfärbung,
Farb- oder Glanzänderung und/oder die Oberflächenstruktur hat sich
leicht verändert, z.B. Aufquellung, Fasererhebung, Rissbildung,
Blasenbildung.

1 Starke Veränderung
Die Oberflächenstruktur hat sich merklich verändert und/oder
Verfärbung, Farb- oder Glanzänderung und/oder das Oberflächen-
material hat sich teilweise oder ganz gelöst und/oder das Filterpapier
bleibt an der Oberfläche haften.

Zur Reinigung dürfen keine scheuernden oder alkoholischen Reini-
gungsmittel verwendet werden, hier besteht die Gefahr dass diese die 
Oberfläche angreifen und schädigen. 
Eine Reinigung von grobem Schmutz muss mit einem weichen Tuch 
(Mikrofasertuch) und Seifenwasser erfolgen, anschließend haben Sie 
die Möglichkeit mittels des REHAU Sealings die hochwertige Optik 
noch aufzuwerten. Dieses speziell abgestimmte Sealing verbessert die 
Haptik und schützt die Oberfläche im täglichen Gebrauch, sodass Sie 
mit Ihrer exklusiven Hochglanzoberfläche sicher lange Freude haben 
werden.
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Die Unterlage ist urheberrechtlich geschützt. Die dadurch begründeten Rechte, insbesondere die der Übersetzung, des 
Nachdruckes, der Entnahme von Abbildungen, der Funksendungen, der Wiedergabe auf fotomechanischem oder ähnlichem 
Wege und der Speicherung in Datenverarbeitungsanlagen, bleiben vorbehalten.

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort und Schrift beruht auf Erfahrung und erfolgt nach bestem Wissen, gilt 
jedoch als unverbindlicher Hinweis. Außerhalb unseres Einflusses liegende Arbeitsbedingungen und unterschiedliche 
Einsatzbedingungen schließen einen Anspruch aus unseren Angaben aus. Wir empfehlen zu prüfen, ob sich das REHAU 
Produkt für den vorgesehenen Einsatzzweck eignet. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte erfolgen 
außerhalb unserer Kontrollmöglichkeiten und liegen daher ausschließlich in Ihrem Verantwortungsbereich. Sollte dennoch 
eine Haftung in Frage kommen, richtet sich diese ausschließlich nach unseren Lieferungs- und Zahlungsbedingungen, 
einsehbar unter www.rehau.de/LZB. Dies gilt auch für etwaige Gewährleistungsansprüche, wobei sich die Gewährleistung 
auf die gleichbleibende Qualität unserer Produkte entsprechend unserer Spezifikation bezieht.
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