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Az élzardgyartashoz hasznalt alapanyagok

A REHAU atfogd RAUKANTEX programjaban a PVC (polivinil-klorid),
ABS (akrilnitril-butadién-sztirol), PP (polipropilén) és PMMA (polime-
til-metakrilat) termoplasztikus miianyagokat alkalmazza. A termopla-
sztikus anyagok olyan polimerek, amelyek hére lagyuldk, tehat
termikusan formazhatok, tovabbfeldolgozhatok és Ujrahasznosithatok.

A PMMA mint élzaré-alapanyag

A PMMA (polimetil-metakrilat) az egyik legujabb élzaro alapanyag.
A RAUKANTEX PMMA élzarok atlatszo karaktertikkel kiilonleges,
haromdimenzids hatast nyujtanak. Az élzar¢ dekor a hatoldali
nyomtatasnak kdszénhetden a bemart radiuszon is sértetlen marad,
ezaltal zart megjelenést biztosit. A hatoldalon 16v6 dekor fuga nélkiili
atmenetet biztosit az élzard és a butolap kozott, ezzel elkeriilhetd

a kerethatas. A teljesen atlatszo karakter réven a valddi tiveg optikai
tulajdonsagai 6tvozhetdk a termoplasztikus mianyagok pozitiv
megmunkalasi tulajdonsagaival.

A PMMA (polimetil-metakrilat)

Az akril (PMMA) egy mindségi és hosszu id6 6ta bevalt termoplaszti-
kus miianyag. A PMMA fényateresztd képessége kivalo, valamint
kiemelkedden ellendll az id6jarasi viszontagsagoknak és az elorege-
désnek. Emellett a PMMA anyag nagy fellileti keménység(i és
karcallésagu, kadmium- és 6lommentes. A PMMA teljesiti a DIN 4102
szerinti B2 tlizvédelmi kategdria kovetelményeit.

1. Alkalmazasi teriiletek

A RAUKANTEX PMMA alkalmazasi teriileteinek kore szinte korlatlan:
az irodatol a flird6szobdn, konyhan, kiallitasi és bolti berendezéseken
at egészen a lakoterekig és ingatlanépitésig. A harom dimenzids
{ivegkarakter segitségével a butorfrontoknak gyonyor(i hangsulyt
adhatunk.

A RAUKANTEX PMMA pure élzar6 anyagok hatoldala univerzalis
alapozd réteggel (primer) ellatott, amely az élzard anyag kifogastalan
tapadasat biztositja a hordozoanyaghoz. Ez az alapozo réteg lehet6vé
teszi a megmunkdlast minden alkalmas olvadékragasztoval.

2. Ujrahasznositas/Artalmatlanitas

A RAUKANTEX PMMA élzarok az erre engedélyezett berendezések-
ben a torvényi elGirasok figyelembe vétele mellett probléma nélkiil
elégethet6k. Szakszer(i égetéskor nem keletkezik egészségre
artalmas melléktermék. A PMMA élzardval lezart forgacslapok is
probléma nélkiil artalmatlanithatok.

3. Megkiilonboztetd jegyek/tulajdonsagok
A RAUKANTEX PMMA élzarok tulajdonsagai teljesitik az adott
butoripari kdvetelményeket. A PMMA élzar6 konkrét tulajdonsagai:

| Shore-keménység: D
BB A RAUKANTEX PMMA élzardk a DIN EN 1SO 7619-1 szerinti
80 +/- 3 Shore D keménységgel j0 eredményeket érnek el.
““ Alaktartas hohatas esetén / Vicat lagyulaspont
Az 1S0 306, B/50 eljaras szerinti kb. 80 °C érték a RAUKAN-

TEX PMMA élzarokat a butoriparban torténd alkalmazasra kivaloan
alkalmassa teszi.

= Kopasallésag

bl A RAUKANTEX PMMA 61z4r6 feliilete karcallo UV-lakkal
bevont, igy a dekorkép kiemelkedd karcolas- és kopasallosaggal
rendelkezik.

AW Vegyi anyagokkal szembeni ellenallo képesség

el A RAUKANTEX PMMA élzarok a DIN 68861 1. része szerint
minden haztartasi tisztitdszerrel szemben vegyileg ellenallok, és
teljesitik az 1B igénybe vételi csoport kdvetelményeit.

uv Szintartdssag

A RAUKANTEX PMMA élzarok szintartossagat folyamatosan
ellendrzik a kdzponti laborban az EN ISO 4892-2 szempontjai alapjan.
A szineltérés értékelése az EN ISO 105-A02 elGirassal analdg modon,
a szlirkeskala alapjan torténik. A kékskdla = 6 szintartdssagaval ezek
az élzarok kivaloan megfelelnek a beltéri alkalmazasra.

* Tisztitas

el A RAUKANTEX PMMA élzarck tisztitasahoz ajanlott specidlis
mUanyagtisztito-szert hasznalni. Olddszer- és alkoholtartalmu anyagok
hasznalata tilos. Levalaszto és tisztitdszerek haszndalatakor gondosan
meg kell vizsgalni, hogy ne tartalmazzanak alkoholokat és olddszere-
ket, mert ezek nem érintkezhetnek a PMMA élzardval. ElsGsorban az
antisztatikus és/vagy h(téfolyadékként haszndlt szerekkel tanacsos
vigyazni. Alkalmazasukkor fennall a repedések keletkezésenek
veszélye!



PVC ABS PP PMVA |
Szintartdssag >6 >0 >6 >0
EN ISO 4892-2 szerint
Visszazsugorodas <1,7% <1,7% <0,2% <1,0%
3 mm-es élanyag, 1 6ra 90 °C esetén
Vicat lagyulasi pont kb. 67 °C kb. 90 °C kb. 100 °C kb. 80 °C
a DIN ISO 306, B/50 elj. szerint
Shore-keménység D 79+4 70+4 75+4 80+3
a DIN EN ISO 7619-1szerint
Vlegyi anyagokkal szembeni ellenalld képesség 1B 1B 1B 1B*
a DIN 68861-1 szerint
Hovezett képesség 0,16 W/mK 0,18 W/mK 0,41 W/mK 0,18 W/mK

a DIN 52612 rész szerint

* Korldtozott ellendllo képesség olddszerekkel €s alkohollal szemben.

4. Tarolas

A RAUKANTEX élzarok szakszer(i tarolas esetén legalabb 12
hénapig tarolhatdk. A 12 hénapnal régebbi élzarok esetén sorozatfel-
hasznalas el6tt alapos probamegmunkalast kell végezni.

Ajanlott tarolasi kérilmények:

- szobahémeérséklet (kb. 18 °C—25 °C)
- szdraz

- tiszta

- olddszertartalmu g6zok nélkiil

- fényvedett

5. Szabvanyos toleranciaértékek

A RAUKANTEX pure PMMA glzérdkat folyamatos mingség-ellendrzés-
nek vetjiik ald, hogy a magas mindséget minden Uj gyartasnal
biztositani tudjuk. Emellett folyamatosan dolgozunk az anyagtulajdon-
sagok javitasan. Az élzarok gyartasi tlirései pontosan meghatarozot-
tak, és ezeket minden gyartas soran rendszeresen ellendrizziik.

A RAUKANTEX élzardk normal tiiréseit tartalmazo informaciot kérje az
illetékes kapcsolattartonal, ill. megtaldlja az interneten.

6. Feldolgozas

Kézi megmunkalas

A RAUKANTEX pure PMMA élzarok megmunkalasa pl. élzar6 préssel
problémamentesen elvégezhetd. Kézi ragasztashoz olddszermentes
enyvek és kartusos ragasztéanyagok (pl. Kantol) hasznalhatok.

Az adott alkalmazastechnikai megfeleléség megallapitasahoz
megmunkalasi probat kell végezni.

A gépi megmunkalas folyamatlépései

Gépi megmunkalas

A RAUKANTEX PMMA élzarok minden élzardgéppel (athaladd és
CNC), olvadékragaszto segitségével megmunkdlhatok. A kiilonboz6
munkalépések, a felragasztas, végvagas, maras, citling megmunka-
las, valamint a polirkoronggal és forr levegdvel végzett utomunka is
problémamentesen lehetséges.

A minségi és hosszu élettartami élzards érdekében tobb fontos
megmunkaldasi paramétert be kell tartani, amelyek az alkalmazott
komponensektd! (élzaro, enyv és butorlap), az élzaré géptdl és a
kornyezeti homérséklettdl fliggenek. Az optimalis bedllitasok azonosi-
tasahoz ajanlott probakat végezni, és az adott gyarto megadott
iranyértékeit figyelembe venni.

A hatoldali dekorral elldtott élzarok megmunkalas soran, féként az
élzard szalag adagolasakor tigyelni kell arra, hogy a hatoldali dekor ne
sérliljon meg. Itt gumirozott gérg6ket kell alkalmazni az acélgorgok
helyett.

Levdlaszto és tisztitdszerek hasznalatakor gondosan meg kell

vizsgalni, hogy ne tartalmazzanak alkoholokat és olddszereket,
mert ezek nem érintkezhetnek a PMMA élzaroval. Kiilondsen az
antisztatikus és a h(it6folyadékokra kell tigyelni, amelyek pl. a
ragasztasi fuga hiitése révén feszilltséget visznek az élzaro szalagba,
és ennek kovetkezményeként repedések keletkezhetnek.
CNC megmunkalds és sz(ik radiuszok esetén iigyelni kell arra, hogy
az anyagok kelléen datmelegedjenek. Mivel a PMMA anyag rideg,
kiilsé héforras bevonasa (infravoros hésugarzd vagy forrd levegd
beflvatasa) a radiuszoknal jobb hajlithatdsagot eredményez.

Elémards

Elanyag Darabolds

felragasztdsa

Rédiuszmaras

NS

Lehtizdpenge (citling) Polirozds




A radiusz megmunkdldsa sordn a kivalasztott megmunkalasi
paraméterek megfeleléségének ellendrzéséhez a kiilsé radiuszt
tisztitsa meg egy probadarabon miianyagtisztitoval. Ha ennek soran
nem keletkezik repedés és opalosodas az élzard szalag fellletén,
akkor a paraméterek rendben vannak.

Ragaszt6

A RAUKANTEX pure PMMA élzar6 szalagok minden, a kereskedelem-
ben kaphato olvadékragasztdval (EVA, PA, APAO und PUR) megmun-
kalhatok. Ezek a magas hémérsékletnek ellendlld ragasztok a
RAUKANTEX pure PMMA élzarokkal biztos ragasztast garantalnak.
Magas alkalmazasi hémérsékletek esetén (pl. butorszallitds konténer-
ben) magasabb h6allosagu olvadékragaszté hasznalata ajanlott.

A ragasztas soran arra kell ligyelni, hogy a ragasztoanyag felhordasa
egyenletes legyen és az enyvezéhenger ne logjon be tulsagosan a
butorlap sikjaba. A ragasztd feldolgozasi hémérséklete a ragaszto
tipusatol fligg. Figyelembe kell venni, hogy az olvasztétartaly termosz-
tatja gyakran pontatlan, és a felhordohengeren a hémérséklet akar
30 °C-kal is eltérhet.

Feldolgozasi homérséklet

A lehetd legjobb élzarasi eredmény elérése érdekében a butorlapokat
és az élzarokat > 18 °C hémérsékleten kell feldolgozni, mert kiilonben
tul gyorsan megkot a ragasztdanyag. Ezért a huzat keriilend6.

Fa nedvességtartalma
A j6 eredmény(i tovabbi feldolgozashoz a butorlap anyag optimalis
nedvességtartaima 7 - 10%.

El6tolasi sebesség
A RAUKANTEX PMMA élzarok alkalmasak a kisipari és nagyipari
terlileten haszndlatos elGtoldsi sebességekhez is.

A ragaszto felhordasa

Az optimalis feldolgozas érdekében a ragasztdanyag gyartojanak
adatait figyelembe kell venni. A ragasztdanyag felhordasat dgy kell
adagolni, hogy a frissen felragasztott élanyag szélein kis gyongyok
nyomoédjanak ki, és a forgacsok kozotti liregeket kitdltse a ragaszto.
Az adott ragasztomennyiség fligg a butorlap tipusagol, a forgacslap
vastagsagatol, az élzard anyagatdl, az el6tolasi sebességtol és a
ragasztdanyag tipusatol.

Maras

Lehet6leg 3-6-vagdéllel rendelkezd, 70 mm atmérdjd, 12.000 - 18.000
ford./perc fordulatszamra alkalmas marot hasznaljon. A forgasiranyt
megmunkalasi probaval kell meghatarozni. A nem megfelel§ fordulat-
Szam és a tompa szerszam az élzardt felsértheti,

Ha elkenddés tapasztalhato, akkor csokkenteni kell a mard fordulat-
szamat, vagy a fogak szamat. A maraskép mindsége (esetleges
marasnyomok) az elGtolds, a fordulatszam és a vagoélek szamanak
0sszehangolasaval allithato be.

Megmunkalas lehtzopengével (citlinggel)

A PMMA élanyag citling megmunkalasnal j6 min6séget eredményez,
a lehtizépengével képzett forgacs mérete legfeliebb 0,1 - 0,15 mm
legyen. A citlinggel végzett megmunkalds utan a feliilet minésége
akkor lesz a legjobb, ha a maras nyomok nelkilire sikertil. Ha a
lehtizopenge kimozdul a sikbdl, akkor ajanlott a REHAU Magic
lehtizdpenge hasznalata.

Polirozés

A RAUKANTEX PMMA élanyag kivaldan polirozhaté puha polirozoko-
ronggal. A polirozokorong a polirozas mellett eltavolitja a ragaszto-
anyag maradékokat is, amelyek a butorlap felliletérdl tisztitdszerek
segitségével levalaszthatok.

Megmunkalas nullfugés technoldgiaval

A RAUKANTEX pro élzarok alkalmasak CO,, vagy diodalézer, forrg
leveg0s, illetve NIR-eljdrassal miikodd élzaro gépekkel torténd
megmunkaldsra. A specidlis tudnivaldkat a nullfugas élanyag miiszaki
tajékoztatojabdl tudhatja meg.

Megmunkalasi tulajdonsagok PVC ABS PP PMMA

Darabolas io io jo jo

Marasi irany Elzarogép  elleniranyban elleniranyban elleniranyban elleniranyban

CNC haladasi iranyban/ haladasi iranyban/ elleniranyban haladasi irdnyban/

elleniranyban elleniranyban elleniranyban

Elémaras io jo jo jo

Radiuszmaras io jo jo jo

Masolomaras io io jo jo

Megmunkalas lehizopengével (citlinggel) nagyon jo io jo jo

Polirozas nagyon jo io jo jo

Ragasztas altaldnos olvadékragasztd &ltalanos olvadékragaszto dltaldnos olvadékragasztd altalanos olvadékragaszto

Polirozhatéséag jo jo kozepes nagyon jo

Fehér torési hajlam csekely kozepes csekeély csekeély

Alkalmassag CNC megmunkalasra nagyon jo io nagyon jo igényes




7. Gyakori kérdések

Probléma A probléma azonositasa

Az élzaré konnyen lehizhatd kézzel

Olvadékragaszté marad a forgacslapon
(élzarogeép) vagy az élanyagon (CNC)

A ragasztdanyag-felhordd henger barazdai lathatok

- Nem elegendd a felhordott ragasztéanyag

- Tul alacsony a helyiség, ill. az élanyag hémérséklete
- Huzat

- Tl alacsony az olvadékragasztd hémérséklete

- Tul kicsi az el6tolasi sebesség

- Tul gyenge a nyomohengerek ranyomaereje

Az élzar6 konnyen lehdzhato kézzel
Olvadékragaszté marad a forgacslapon (élzarogép)

Az olvadékragaszto felilete teljesen sima

- A butorlap, ill. az élzard tul hideg
- Ellendrizze az olvadékragaszto tipusat
- Ellendrizze a tapadoréteg felhordasat

3a

A ragasztasi fuga nem zart (élzarogép)

- Tul hideg a ragasztéanyag

- Nem kerlilt elegendd ragaszto felhordasra

- Tul gyenge a ranyomoerd

- Az élzar¢ eldfeszitése nem megfeleld

- Az él nem derékszog(i az elévago flirészlap miatt

- A ragasztoanyagot felhordd henger érintkezik a butorlappal

- A butorlap keresztmetszetérdl nincs eltavolitva a marasi forgacs

3b

A ragasztasi fuga nem zart (CNC)

- Tul gyenge a ranyomoerd

- Tul nagy az élszalag visszanyomo ereje

Megoldas/javaslat: Haszndljon kills6 héforrast

- Ellendrizze az olvadékragasztd tipusat (elégtelen a hére ragasztasi tulajdonsag)
- Az élzar¢ eldfeszitése nem megfeleld

- A ragasztdanyag nem keményedik ki id6ben

Megoldas/javaslat: Csokkentse a ragasztdanyag hémeérseékletét

A felragasztott élzard elején nincs elegendd ragaszto

- A ragasztoanyag-felhordd henger nincs megfeleléen pozicionalva
- Novelje a ragasztéanyag mennyiségét

Marasi hullamok lathatok

- Tdl nagy az el6tolasi sebesség

- Tul kevés a vagasok szama

- Tul kicsi a fordulatszam

Megoldas/javaslat: Utdmunka lehtizépengével(citling) és polirozdallomassal

Az élzard szilankos torése marasi folyamat alatt

- A mards soran rezeg/vibral az élvéd6 anyag

- Nem elegendé a ragasztas

- Tdl nagy az élzard tulldgasa

Megoldas/javaslat: Ellendrizze a ragasztas paramétereit
Megoldas/javaslat: Ellendrizze a ragasztdanyag tipusat

- Tul vastag a lehtzopenge utani forgacs
- A lehtzopenge bedllitasa nem megfelel6

Amaras teriletén kivilagosodik az élzard, killondsen a lehtzopengés megmunkdlas utan - Megoldds/javaslat: Eltompult a lehtzépenge

Megoldas/javaslat: Utdmunka polirozoallomassal

Fehér torés el6fordulasa a radiuszon a CNC megmunkalas soran

- A tl hideg megmunkalas miatt a radiuszoknal
mikrorepedések keletkeznek
Megoldas/javaslat: Haszndljon kiils6 héforrast a radiuszok tertiletén
Megoldas/javaslat: Alkalmazzon nagyobb radiuszokat vagy vékonyabb élzarot




A dokumentum szerz6i jogvédelem alé esik. Minden ezen alapuld jog fenntartva, beleértve a
forditast, utannyomast, az dbrak kivételét, adésba kertilést, fotémechanikai vagy egyéb tton
1orténd reprodukciét és adatfeldolgozast.

REHAU ERTEKESITES! IRODAK
Budapest, +36 23 530700, budapest@rehau.com

Az alkalmazéasokra vonatkozd és legjobb tuddsunk szerint nyditott irdsbeli és szobeli
tandcsaddsunk tobbéves tapasztalatainkon és meghatarozott szabvanyokon nyugszik. A
REHAU termékek felhasznaldsi céliét a miszaki terméktajékoztatd tartalmazza. A mindenkori
aktudlis valtozat az interneten az alabbi cimen tekinthetd meg: www.rehau. com/Tl. A termékek
alkalmazésa, felhasznlasa €s feldolgozasa az ellendrzési lehetdségeinken kiviil esik, ezért
kizarolag az adott alkalmazd/felhasznéld/feldolgozo felelGsségi korébe tartozik. Ha mindezek
ellenére mégis felmeriil a szavatossag kérdése, az csakis szallitasi és fizetési feltételeink
alapjan érvényesithetd, melyek a www.rehau.hu/sff link alatt tekinthet6ek meg, amennyiben a
REHAU-val nem szliletett masfajta irasbeli megallapodas. Ez vonatkozik az esetleges garancidlis
igényekre is, amelyek esetében a garancia termékeink altalunk meghatarozott specifikdcioknak
megfeleld dllandd mindségére vonatkozik. A miiszaki véltoztatds jogat fenntartjuk.
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