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Diese Technische Information ,RAUVISIO brilliant"
ist gliltig ab Januar 2021.

Mit ihrem Erscheinen verlieren vorherige Versionen
ihre Glltigkeit.

Unsere aktuellen Technischen Unterlagen finden
Sie unter www.rehau.de/rauvisio-brilliant zum
downloaden.
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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, der Wiedergabe auf
fotomechanischem oder &hnlichem Wege und der
Speicherung in Datenverarbeitungsanlagen, bleiben
vorbehalten.

Alle MaRe und Gewichte sind Richtwerte. Irrtiimer und
Anderungen vorbehalten.



01 Informationen und Sicherheitshinweise

Giiltigkeit
Diese Technische Information ist weltweit gltig.

Aktualitit der Technischen Information

Bitte prifen Sie zu lhrer Sicherheit und fir die korrekte
Anwendung unserer Produkte in regelmaRigen
Abstédnden, ob die Ihnen vorliegende Technische Infor-
mation bereits in einer neuen Version verfligbar ist.
Den jeweils aktuellen Stand der Unterlage erhalten Sie
von |hrem zustédndigen Fachhandel, lhrem REHAU
Verkaufsbilro oder zum Download unter
www.rehau.de/rauvisio-brilliant.

Navigation

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

Piktogramme und Logos

A Sicherheitshinweis

§ Rechtlicher Hinweis

@ Wichtige Information, die beriicksichtigt
werden muss

[|6 |hre Vorteile

@ Information im Internet

BestimmungsgemaBer Gebrauch

Die RAUVISIO Produkte diirfen nur wie in dieser Tech-
nischen Information beschrieben geplant, verarbeitet
und montiert werden. Jeder andere Gebrauch ist nicht
bestimmungsgemal’ und deshalb unzuléssig.

Eignung des Werkstoffs

Fir die Verarbeitung/Montage und Gebrauch von
RAUVISIO brilliant ist die jeweils glltige Technische
Information zu beachten. Unsere technischen Informa-
tionen basieren auf Laborwerten und Erfahrungen bis
zum Stand der Drucklegung. Die Weitergabe dieser
Informationen beinhaltet keine Zusicherung von Eigen-
schaften der beschriebenen Produkte. Eine ausdriick-
liche oder stillschweigende Gewahrleistung kann
daraus nicht abgeleitet werden.

Die Informationen entbinden den Anwender/Kaufer
nicht von seiner Pflicht, diesen Werkstoff und die
Konfektion auf Eignung fir die jeweiligen Objektbedin-
gungen und Einsatzzwecke fach- und sachgerecht zu
beurteilen.

Weitergabe von Informationen

Bitte stellen Sie unbedingt sicher, dass Ihre Kunden,
u. a. auch Endkunden, Uber die Notwendigkeit der
Beachtung der aktuellen Technischen Information
sowie Pflege- und Gebrauchshinweise fir RAUVISIO
brilliant informiert sind.

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

Hinweis an unsere Handelspartner und Kunden, die
RAUVISIO Acryllaminate verpressen und die Verbund-
platten weiterverduRern: Bitte informieren Sie auch
Ihre Kunden Uber die Notwendigkeit der Beachtung
der aktuellen Technischen Informationen und stellen
Sie diese lhren Kunden zur Verfligung.

Hinweis an Verarbeiter von verpressten Acryllaminat-
platten:

Bitte stellen Sie sicher, dass mindestens die Montage-
richtlinien (Kapitel ,9 Montagerichtlinien”) und die
Gebrauchs- und Pflegehinweise (Kapitel ,10
Gebrauchs-/Pflegehinweise fir den Endnutzer”) an
Ihre Kunden, die weiterverarbeitenden und montie-
renden Betriebe, ibergeben werden.



Sicherheitshinweise und Montageanleitungen
Beachten Sie die Hinweise auf Verpackungen, Zube-
horteile und Montageanleitungen. Bewahren Sie die
Montageanleitungen auf und halten Sie sie zur Verfi-
gung.

Falls Sie die Sicherheitshinweise oder die einzelnen
Montageanleitungen nicht verstanden haben oder
diese fir Sie unklar sind, wenden Sie sich an lhr
REHAU Verkaufsburo.

Geltende Vorschriften und Sicherheitsausstattung
Halten Sie alle geltenden Sicherheits- und Umweltvor-
schriften sowie die Vorschriften der Gewerbeaufsicht
und Berufsgenossenschaft strikt ein. Diese sind immer
vorrangig vor den in der Technischen Information
gegebenen Hinweise und Empfehlungen.

Verwenden Sie immer eine Sicherheitsausstattung wie
= Handschuhe
= Schutzbrille
= Gehérschutz
= Staubmaske

Klebstoffe und erginzende Arbeitsmittel

Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften der einge-
setzten Klebstoffe und halten Sie diese unbedingt ein.
Bewahren Sie ergdnzenden Arbeitsmittel wie z. B.
alkoholische Reiniger und andere leicht entziindliche
Materialien nur an sicheren und gut belifteten Orten
auf.

Liiftung/Absaugung, Produktionsstaub

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

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

Arbeitsschutz und Entsorgung

RAUVISIO brilliant ist ein Coextrudat aus Acryl und
Styrolcopolymer, das sich umweltneutral verhalt.
Entstehender Staub ist nicht toxisch. Die Staubkon-
zentration ist durch geeignete Schutzmalinahmen wie
Absaugung oder Staubmaske zu minimieren. Staub
von RAUVISIO brilliant stellt kein spezifisches Explo-
sionsrisiko dar.

Abfallschliissel gemaR Abfallverzeichnisverordnung:

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

= 120705/Abfélle aus Prozessen mechanischer Form-
gebung sowie physikalischer und mechanischer
Oberflachenbearbeitung von Metallen und Kunst-
stoffen (Kunststoffspdnen und -drehspénen)

Brandverhalten

RAUVISIO brilliant weist aufgrund seiner Zusammen-
setzung aus den Hauptbestandteilen Acryl und Styrol-
copolymer ein glinstiges Brandverhalten auf und wird
nach DIN 4702-B2 als normal entflammbar eingestuft.
Im Falle eines Brandes werden keine toxischen Sub-
stanzen wie Schwermetalle oder Halogene freigesetzt.
Es kénnen dieselben Brandbekdmpfungstechniken wie
bei holzhaltigen Baustoffen angewendet werden.

Brandbekidmpfung

Geeignete Loschmittel zur Brandbekdmpfung sind
* Wassersprihstrahl

= Schaum

= CO,

= Loschpulver

Aus Sicherheitsgriinden ist Wasservollstrahl unge-
eignet.

Tragen Sie bei der Brandbekdmpfung geeignete
Schutzkleidung und wenn ndtig ein unabhéngiges
Atemschutzgerét.



02 Produktbeschreibung

02.01 Produktbeschreibung

RAUVISIO brilliant unterstreicht als Acryllaminat aktu-
elle Trends in M&beldesign und Wohnraumgestaltung.
Durch die fugenlose Verbindung von Platte und Kante
entsteht ein perfektes, rundum glédnzendes bzw.
mattes Bauteil. Dank seiner brillanten Tiefenwirkung
ersetzt RAUVISIO brilliant hochwertige Lackelemente
im Oberflachendesign.

Mit freundlicher Unterstitzung nobilia Kiichen
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Abb. 02-1 RAUVISIO brilliant fiir hochglanzende Oberflachen
RAUVISIO brilliant verfiigt tiber folgende Vorteile:
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Tab. 02-1  Vorteile RAUVISIO brilliant

02.02 Einzelkomponenten

Alle RAUVISIO brilliant Komponenten sind einzeln
bestellbar:

RAUVISIO brilliant (Laminat hochgldnzend)

RAUVISIO brilliant ist ein mehrschichtig coextru-
diertes, polymeres Laminat, welches aus einer Styrol-
copolymer-Unterschicht und einer Acrylat-Ober-
schicht gefertigt wird.

Durch die 0,7 — 0,8 mm starke Materialkombination
erhélt RAUVISIO brilliant eine hohe Spannkraft, die
sich positiv auf die Oberfladchenruhe nach der Verarbei-
tung auswirkt und im Verbund mit einer Holzwerk-
stofftragerplatte eine spiegelglatte Oberfldche bildet.

Abb. 02-2 RAUVISIO brilliant fiir hochglanzende Oberflachen

RAUVISIO brilliant SR (Laminat hochglénzend)
RAUVISIO brilliant SR (Laminat hochgldnzend) kommt
dort zum Einsatz, wo erhdhte Chemikalien- und Kratz-
bestédndigkeit gefordert wird. Dies wird durch eine
spezielle Hardcoatbeschichtung erreicht.

RAUVISIO brilliant SR (Laminat matt)

RAUVISIO brilliant SR (Laminat matt) ist eine Hard-
coat-beschichtete matte Variante, die sich in ihren
Eigenschaften wie die hochgldnzende SR-Oberflache
verhélt. Lediglich der Glanzgrad der Hardcoatbeschich-
tung bildet den Unterschied.

Abb. 02-3 Mattes Laminat RAUVISIO brilliant SR in der Farbe
moro



Gegenzug (geprigt)

Der eigens entwickelte Gegenzug ist farblich perfekt
auf das Acryllaminat abgestimmt. Die Materialstérke
des Gegenzugs von 0,7 — 0,8 mm gewaébhrleistet eine
ausreichende Verzugsfreiheit der Verbundplatte.

Abb. 02-4 Gegenzug RAUVISIO brilliant in der Farbe moro

Kantenkollektion

Ob hochglédnzende oder matte Uni-Kante, Stufenoptik
oder 3D-Optik — REHAU bietet fiir RAUVISIO brilliant
(SR) bis zu sieben verschiedene Kantendesign-Linien,
die keine Wiinsche offen lassen. Insgesamt stehen
mehr als 60 farblich perfekt auf die Oberflédche abge-
stimmte Kanten ab Lager zur Auswahl.

Alle Kanten stehen wie bei REHAU Ublich als
RAUKANTEX pure, RAUKANTEX plus oder
RAUKANTEX pro zur Verfligung.

Abb. 02-5 Kantenkollektion fir RAUVISIO brilliant in der Farbe
moro

02.03 Verpresste Platte RAUVISIO brilliant
composite

RAUVISIO brilliant ist auf Wunsch auch als verpresste
Platte im Grol3format (1.300 x 2.800 mm) bestehend
aus Acryllaminat, MDF-Platte und farblich passendem
Gegenzug erhéltlich.

Abb. 02-6 Gegenzug RAUVISIO brilliant in der Farbe moro

02.04 Fertiges Bauteil RAUVISIO brilliant
complete

Uber den REHAU Oberflichenkonfigurator kénnen Sie
sich aus den RAUVISIO brilliant Komponenten und
passenden Kanten individuell konfektionierte Fronten
in Nullfugenqualitat ab Stlickzahl 1 fertigen lassen.

Abb. 02-7 Fertiges Bauteil RAUVISIO brilliant complete in der
Farbe moro



03  Transport, Verpackung und Lagerung

03.01 Transport- und Ladehinweise

A

Bei Wareneingang sofort die duRere Verpackung auf

Beschéadigung Uberprtifen:

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

= Dies hat der Fahrer der Spedition zu bestatigen 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!

Transport

Es muss ausgeschlossen werden, dass die Platten
wéhrend des Transports hoheren Temperaturen als
60 °C ausgesetzt werden, um einer thermischen Uber-
belastung des Klebstoff-Laminatsystems vorzu-
beugen.

Bei erhdhter thermischer Belastung kann es zu Wech-
selwirkungen zwischen Klebstoff und Acryllaminat
kommen, die eine Orangenhaut/Welligkeit zur Folge
haben und somit das spiegelglatte Erscheinungsbild
beeintrachtigen.

Anlieferung

Der Versand der Platten erfolgt je nach Versandart

aufgrund der notwendigen Planitat auf ausreichenden

Kanthdlzern oder Palette.

= Nach der Anlieferung Verpackungseinheit mit Flur-
forderfahrzeug oder dhnlichen Geraten entladen.

= Steht die entsprechende Technik nicht zur Verf(-
gung, so konnen die Platten/Laminate handisch
entladen werden. Es ist hierbei darauf zu achten,
dass die Platten/Laminate weder verschmutzt noch
mechanisch beansprucht werden (geknickt, gerollt,
gefaltet etc.).

= Beim handischen Entladen muss eine Schutzaus-
rlistung, wie z. B. Handschuhe, getragen werden,
da scharfe Kanten Schnittwunden verursachen
kénnen.

= Beim Handling Transporthilfsmittel wie Saugheber,
Hebegriff und Plattentransporter einsetzen, siehe
auch Kapitel ,5.1 Entpacken”.

= Bei waagrechtem Transportieren der RAUVISIO
brilliant Platten ist Durchbiegung nicht zuléssig.

03.02 Verpackung

JAN

Platten mit Schaumstoffvlies schiitzen.

Bei RAUVISIO brilliant missen die Schmalseiten sowie
die Oberflache unbedingt geschitzt werden. Insbe-
sondere beim Umlagern, Kommissionieren und Wei-
terverarbeiten der Platten missen Verschmutzungen,
welche zwischen die einzelnen Platten geraten
kénnen, vermieden bzw. entfernt werden. Ansonsten
kommt es aufgrund des einwirkenden Stapeldrucks/
Eigengewichts der Platten unweigerlich zu Druckstel-
len auf den Laminatoberflachen.

= Oberfladchen mit Schaumstoffvlies schiitzen.

So wird vermieden, dass sich beim Stapeln von Bau-
teilen Verunreinigungen durch Druck auf der Ober-
flache abzeichnen.




03.03 Innerbetrieblicher Transport und
Lagerung

Innerbetrieblicher Transport

Das RAUVISIO brilliant Plattenmaterial flach und eben
liegend sowie durchgéngig unterstltzt transportieren.
Hierflr empfiehlt sich der Transport mit der mitgelie-
ferten Verpackungsvariante (kein Umpacken
empfohlen).

Lagerung

RAUVISIO brilliant wird auf Palette oder Kanthdlzern
mit entsprechenden Schutzplatten zur Abdeckung
angeliefert. Die Verpackungseinheiten mit RAUVISIO
brilliant sind stapelbar. Aufgrund des Stapeldrucks
dirfen jedoch nicht mehr als flinf Verpackungsein-
heiten Uibereinander gelagert werden.

A

Verpackungseinheiten (VPE) schiitzen

Die Verpackungseinheiten vor Beschddigungen, hohen
Temperatur- und Feuchtigkeitsschwankungen sowie
hohem UV-Anteil in kiinstlicher Beleuchtung bzw.
direktem Sonnenlicht schiitzen.

Platten flach und eben lagern.

Das RAUVISIO brilliant Plattenmaterial muss flach und
eben liegend sowie durchgéngig unterstitzt gelagert
und transportiert werden.

Hierfir empfiehlt sich Lagerung auf der mitgelieferten
Palette. Andernfalls bedarf es zumindest einer ebenen
und ausgerichteten 4-Holz-Lagerung (siehe Skizze).
Nur so kann einem Durchbiegen oder Verziehen vor-
gebeugt werden.

Abb. 03-1 4-Holz-Lagerung

Bei unsachgeméfer Lagerung entgegen der oben
beschriebenen Lagervorschriften (Palette oder
mindestens 4-Holz-Lagerung) kann keine Gewéhr auf
Verzugserscheinungen gegeben werden.

Die Lagerung muss in geschlossenen, beheizbaren
Raumen 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 Jahreszeit ausreichende, mindestens 48-stiin-
dige Akklimatisierung der Ware unter Raumtempe-
ratur 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 Tempe-
ratur-/Feuchteeintrag (z. B. durch Zug- oder Heizungs-
luft) zu verhindern und damit Verzugseffekten sowie
Oberflachenbeschéadigungen entgegenzuwirken.

Lagerung vor und nach Verkleben des Laminats

Alle Materialien, die miteinander verklebt werden,
mUssen ausreichende Zeit akklimatisiert werden und
dirfen keine Temperaturunterschiede aufweisen.

Die Lagerung unmittelbar nach der Verklebung muss
in geschlossenen beheizbaren Rdumen erfolgen.
Stellen Sie sicher, dass die Lagertemperatur 60 °C
nicht Uberschreitet.
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04  Voraussetzungen fiir die Verarbeitung

04.01 Kantenwerkstoff

Fir einen formschlissigen Verbund der RAUVISIO
brilliant Oberflédche und der Schmalflédche empfiehlt
sich der Einsatz eines RAUKANTEX Kantenmaterials,
siehe Kapitel ,6.5 Bekantung®”.

04.02 Verarbeitung von Einzellaminat
04.02.01 Trégermaterial

Als Tragermaterial fir RAUVISIO brilliant kommen
Holzwerkstofftrager, Leichtbauplatten oder Verbund-
werkstofftrédger in Frage. Um den hohen Ansprlichen
an die Oberfléche gerecht zu werden, ist es entschei-
dend, dass die Auswahl des Tragermaterials entspre-
chend dem Verwendungszweck erfolgt. Grundsétzlich
muss bei der Wahl des Tragerwerkstoffs auf eine
ausreichende Planitdt geachtet werden.
Entscheidend fir ein gutes Erscheinungsbild ist die
Oberflachenstruktur des Tragermaterials. Eine feine
Oberflachenstruktur ist die Voraussetzung fir eine
ruhige und somit hochwertige Oberfléche. Es

empfiehlt sich hier eine MDF-Platte als Tragermaterial.

Diese hat eine sehr feine Oberflachenstruktur, aus
welcher bei der Bearbeitung (Ségen, Frasen, Bohren,

Verkleben) nur kleinere Fasern herausgerissen werden.

Wohingegen aus einer Spanplatte, OSB oder Sperr-
holzplatte der Faserausriss wesentlich gréfer ist und
so die Gefahr besteht, dass sich diese Ausrisse/Verun-
reinigungen durch das Laminat driicken und als
,stérend” empfunden werden. Bei Spanplatten
kénnen aus der Mittellage Partikel fallen, die Druck-
stellen im Laminat hinterlassen. Diese Gefahr besteht
beim Einsatz eines MDF-Tragers nicht.

®

Fir ein hochwertiges Oberfldchenbild wird eine
MDF-Tragerplatte empfohlen.

04.02.02 Klebstoff

Neben der Auswahl der geeigneten Trégerplatte ist die
Auswahl des passenden Klebstoffs fiir die Funktiona-
litdt des Systems von Bedeutung. Hier konnten sich in
den letzten Jahren immer mehr die einkomponentigen
reaktiven PU-Hotmelts durchsetzen. Diese Klebstoffe
lassen sich tiber Walzen einfach auf dem Tréger bzw.
Substrat aufbringen. Es reicht in der Regel eine kurze
Andruckzeit, um eine hohe Anfangsfestigkeit zu
gewdhrleisten. Zur Sicherstellung einer hohne Ober-
flachenglte ist die Verpressung mit einer kontinuier-
lichen Walzenkaschieranlage durchzufihren.

Die Hotmelt Klebstoffe reagieren mit der Luftfeuchtig-
keit/Materialfeuchte und der Temperatur.

Flr eine sichere und hochwertige Verklebung wird die
Verwendung von RAUVISIO Flat-Lam PUR empfohlen.
Bei matten, nicht gldnzenden Oberflachen wurden
ebenfalls gute Ergebnisse mit konventionellen EVA-
Dispersionsklebstoffen unter der Verwendung von
Taktpressen erzielt. Diese gilt es jedoch unter den
jeweiligen Produktionsbedingungen zu bestétigen.

Bei der Verwendung von anderen Klebstoffen setzen
Sie sich bitte wegen der Verarbeitungsempfehlungen/
Gewabhrleistungen mit dem Klebstoffhersteller in
Verbindung.

JAN

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.

04.02.03 Gegenzug

Um ein funktionierendes Gesamtsystem zu qualifi-
zieren, welches bei Temperatur- und Feuchtebean-
spruchung formstabil bleibt, bedarf es eines Gegen-
zugs, der die Stabilitdt bei wechselnden klimatischen
Beanspruchungen gewahrleistet.

Generell erreicht man mit einem symmetrischen
Aufbau ein Optimum in Hinblick auf Verzug. Es ist
jedoch nicht immer mdglich, den Aufbau symmetrisch
zu gestalten. Aus diesem Grund kdnnen ebenfalls
andere Gegenzugmaterialien zum Einsatz kommen.
Hier haben sich je nach Anforderung Materialien wie
CPL (Continuous Pressing Laminates) oder polymere
Materialien bewéhrt. Aufgrund dieser Erfahrungen
setzt REHAU auf einen symmetrischen polymeren
Aufbau und bietet entsprechend abgestimmte fertig
verpresste Bauteile an. Dieses System wird ebenfalls
flr eine Eigenverpressung empfohlen.

Bei Sonderldsungen wie z. B. melaminbeschichtete
Holzwerkstofftrager sind gegebenenfalls Bauteilprii-
fungen notig, um den gesamten Verbund zu qualifi-
zieren. Generell kann bei asymmetrisch verklebten
Elementen (d. h. kein Einsatz des polymeren REHAU
Gegenzugs) keine Gewahrleistung auf Feuchtebestén-
digkeit und Verzugsfreiheit Gibernommen werden.



05  VorderVerarbeitung

05.01 Entpacken

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

A

Platten vorsichtig entpacken.

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

Verpackung mit Paketschere 6ffnen.

Keine scharfen Gegenstédnde verwenden!

1. Paketierband durchtrennen.

2. Schutzfolie vertikal durchtrennen.

3. Oberste Schutzplatte vorsichtig ohne Verschieben
senkrecht nach oben mit 2 Personen und
4 \Jlakuumsaughebern abheben bzw. bei Einzel-
verpackung Karton entfernen.

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

05.02 Platten bzw. Laminate priifen

A

Bitte prifen Sie die Systembauteile RAUVISIO brilliant
auf folgende Punkte, bevor eine Weiterverarbeitung
und somit eine Veredelung der Ware stattfindet (siehe
Kapitel ,5.4 Unterlagen flr die Materialgarantie”):
= AuRere Beschadigungen, wie z . B. Rissbildungen
oder Kerben
= Oberflachenbeschadigungen bzw. -fehlstellen
= Planitét (bei Bezug verpresster Platten)
= Oberflachenspannung der Laminatriickseite
(bei Bezug Einzellaminat)
= Farbgleichheit innerhalb der Produktionscharge

Die Oberflachen von RAUVISIO brilliant werden grund-
satzlich mit einer Schutzfolie ausgeliefert. Trotz dieser
Schutzfolie kann es sein, dass bereits bei der Anliefe-
rung vereinzelt minimale Beeintrachtigungen der
Oberflache vorliegen kénnen. Diese sind produktions-
technisch nicht vollends zu vermeiden und stellen
keinen direkten Reklamationsgrund dar.

n

Beim Zusammenflihren von verschiedenen Laminaten
zu einem Auftrag sollte darauf geachtet werden, dass
nur Laminate der gleichen Produktionsnummer
verwendet werden. Liegen unterschiedliche Produk-
tionsnummern vor, muss unbedingt vor der Verarbei-
tung die Farbvertréglichkeit geprift werden.

Eine Priifung auf Farbgleichheit muss bei Tageslicht,
aber nicht im hellen Sonnenlicht durchgefiihrt werden
und bei Abweichungen mit einem Farbmessgerét
bestimmt werden.

®

Die bei der Uberpriifung der oben genannten Punkte
entstehenden Kosten kénnen von REHAU nicht Gber-
nommen werden. Dies gilt auch fir anfallende Folge-
kosten bei Weiterverarbeitung fehlerhafter Ware.

05.03 Konditionierung

A

RAUVISIO brilliant und alle weiteren zu verarbeitenden
Materialien wie Tragerplatte, Klebstoff, Gegenzug oder
Kantenbander missen bei Raumtemperatur (mindes-
tens 18 °C) Uber einen ausreichenden Zeitraum (min-
destens 48 Stunden) konditioniert werden.

Die Verarbeitung erfolgt ebenfalls bei Raumtempera-
tur. Es ist darauf zu achten, dass besonders in den
kalteren Monaten eine Klimatisierung aller Platten/
Laminate erfolgen muss. Kommt es hier aufgrund der
StapelgroRe zu einer nicht ausreichenden Klimatisie-
rung der innenliegenden Laminate, so muss die Ver-
weildauer entsprechend angepasst werden.

05.04 Unterlagen fiir die Materialgarantie

Um Reklamationen zurlickverfolgen zu kdnnen,
mUssen die Lieferscheine der Ware einschlief3lich der
Versandaufkleber aufbewahrt werden.

Fir eine eindeutige Zuordnung zu einer Produktions-
charge dient zudem der Ink-Jet-Druck auf der Schmal-
seite der Tragerplatte. Dieser muss im Falle einer
Beanstandung dem REHAU Verkaufsbiiro mitgeteilt
werden.
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06  Verarbeitung RAUVISIO brilliant

06.01 SachgemaBer Umgang mit RAUVISIO
Platten

Auflegen der Platten auf den Maschinentisch

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 Nestingver-
fahren empfohlen. Beim Formatieren mit der Sége
beachten Sie bitte die Hinweise zum Auflegen auf den
Maschinentisch (siehe oben). Arbeiten Sie in diesem
Fall mit einem Vorritzer arbeiten.

Zwischen den Verarbeitungsschritten
Nach Frésen/Sagen missen alle Fremdkorper entfernt
und alle Oberflédchen gereinigt werden.

Die Werkstlicke lagenweise mit sauberer und nach-
giebiger Karton-/Schaumstoffzwischenlage auf eine
Palette stapeln.

Bekanten der Werkstiicke

Beim Bekanten der Werkstiicke mit Antistatikmittel
arbeiten, um ein Anhaften von Spanen zu verhindern.
Stellen Sie sicher, dass die Platten sauber und gut
geflihrt in die Anlage einlaufen.

Entstehende Spane mussen Uber die Absaugung
sicher abgefiihrt werden.

Bohren und Frisen
Beim Bohren/Fréasen missen die Spéne sicher entfernt
werden, z. B. durch Absaugen, Abblasen o. A.

Verpacken der Werkstiicke

Die Werkstlicke lageneweise mit sauberer und nach-
giebiger Karton-/Schaumstoffzwischenlage auf eine
Paletten stapeln.

Verwenden Sie eine Transportsicherung, um Beschédi-
gungen durch Verrrutschen etc. zu verhindern.

06.02 Vorbereiten der Einzellaminate

06.02.01 Vorbehandlung der Laminate und
Trégerplatte

Manueller Zuschnitt des Laminats

Fir einen manuellen Zuschnitt des Laminats eignet
sich ein Cuttermesser, mit dem die Schutzfollie durch-
trennt und die Acrylat-Oberflache eingeritzt wird.
Anschliefend kann das Laminat vom Schnitt weg tber
eine Kante gebrochen werden.

Verkleben des Laminats

RAUVISIO brilliant ist mit einer Corona-Vorbehandlung
auf der Styrolcopolymer-Unterseite ausgestattet.
Diese Vorbehandlung gewahrleistet eine gute Anbin-
dung des Laminats zum Klebstoff. Durch eine hohe
Benetzbarkeit der Oberfldche wird eine gute Verkle-
bung gewahrleistet. Die Benetzbarkeit kann mit Prif-
tinte ermittelt werden. Mal} daflr ist die Oberflachen-
spannung, welche in der Einheit [nN/m] angegeben
wird. Es ist nachgewiesen, dass die Oberflachenspan-
nung mit der Zeit abnimmt, daher wird empfohlen, die
Laminate binnen eines Jahres zu verarbeiten.

Um eine sichere Verklebung zu ermdglichen muss die
Oberflachenspannung mehr als 38 mN/m betragen.
Weiterhin ist bei Beginn jeder Verpresskampagne
anhand eines Priiflings die Klebstoffbenetzung der
Laminatriickseite zu priifen.

Nach Aushértung des Klebstoffs muss bei Laminat-
abzug die Trennung im Tréger erfolgen (bei MDF
flachiger Faserausriss).

Falls die Oberfldchenspannung weniger als 38 mN/m
betrdgt muss die Styrolcopolymer-Rickseite nachbe-
handelt werden. Dies kann beispielsweise Uber eine
Beflammung, Corona-/Plasmabehandlung oder eine
Primerung erfolgen.

Um Beschédigungen durch den Laminierprozess zu
vermeiden, ist auf eine saubere Prozessumgebung
sowie auf eine ausreichende Reinigung der Laminate
und Tragerwerkstoffe zu achten. Hier ist es wichtig,
dass sich nach der Reinigung keine Partikel auf
Laminat und Tragerplatte befinden. Derartige Fremd-
korper fihren wahrend des Laminierprozesses zu Fehl-
stellen, welche mitunter erst nach Abzug der Schutz-
folie sichtbar werden.



06.02.02 Herstellung der verpressten Platte

Das Laminat muss léngs der Tragerplatte aufgelegt
oder zugeflihrt werden. Somit ist sichergestellt, dass
das Laminat entlang der Seite parallel auf der Platte
liegt und nicht tbersteht.

06.02.03 Nach der Herstellung der verpressten
Platte

Bevor ein Weitertransport erfolgt, muss eine Ruhe-/
Aushértezeit von mindestens 24 Stunden eingehalten
werden. Die Ruhezeit ist entsprechend der Angaben
des Klebstoffherstellers abzustimmen.

Flr eine Weiterverarbeitung muss in Abhangigkeit des
Klebstoffsystems und Umgebungsklimas geprtift
werden, wann weitere Bearbeitungsschritte durchge-
flhrt werden konnen. Hierfir kann das Produktdaten-
blatt des Klebstoffs herangezogen werden.

Es kann bei unterschiedlichen Farben und Klebstoffen
zu Wechselwirkungen in Bezug auf Aushartezeit und
Haftung kommen. Es muss vor Weiterverarbeitung/
Weiterversand sichergestellt sein, dass eine ausrei-
chende Haftung vorhanden ist. Dies kann durch
Laminatabzug von der Trégerplatte beurteilt werden.
Hier muss ein kompletter Faserausriss vom Trager-
werkstoff gegeben sein.

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

Abb. 06-1 Einbaurichtung
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06.03 Mechanische Bearbeitung der
verpressten Platte

Sédgen/Frasen/Bohren

RAUVISIO brilliant l&sst sich mit den meisten zugelas-
senen Holzbearbeitungswerkzeugen bearbeiten. Beim
Zuschnitt von RAUVISIO brilliant muss mit einem
Vorritzsdgeblatt gearbeitet werden.

Um eine exakte Verarbeitung zu ermdglichen muss
darauf geachtet werden, dass die Werkzeuge scharf
sind und mit idealen Maschineneinstellungen gear-
beitet wird. Hier sollten vor der Fertigung in Serie die
optimalen Maschinenparameter an einer Musterreihe
ermittelt werden.

Formatierung von Metalldekoren

®

Bei der Verarbeitung von Metallic Dekoren und Inten-
sivfarben wie z. B. Notte ist darauf zu achten, dass sich
die Einbaurichtung aller Teile mit der Logorichtung auf
der Schutzfolie deckt. Sollte hier ein Element gedreht
eingebaut werden kann es vorkommen, dass sich
aufgrund der Ausrichtung der Metallic- bzw. Farbpar-
tikel ein anderer optischer Eindruck ergibt.

06.04 Thermisches Verformen von RAUVISIO
brilliant

RAUVISIO brilliant sowie RAUVISIO brilliant SR matt
lassen sich wie jeder thermoplastische Kunststoff
unter Temperatureinfluss verformen.

JAN

Dies gilt nicht fir RAUVISIO brilliant SR Hochglanz, da
die Hardcoatbeschichtung bei hoher Temperaturbean-
spruchung und Verformung reif3en kann.

Es ist darauf zu achten, dass der Temperatureintrag ins
Material nicht zu hoch ist, dies spiegelt sich ansonsten
in einer ,unruhigen Oberfldche" wieder. Ist der Tempe-
ratureintrag zu gering kann es zu Spannungsrissen
oder eingefrorenen Spannungen kommen, die sich
spater wieder l6sen kénnten und Risse verursachen.
Daher ist das thermische Verformen ein sehr sensibler
Anwendungsbereich, bei dem der Produktionsprozess
genau auf das Laminat abgestimmt werden muss.
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06.05 Bekantung

Flr einen formschlissigen Verbund der RAUVISIO
brilliant Oberflédche und der Schmalflédche empfiehlt
sich der Einsatz eines RAUKANTEX Kantenmaterials.
Die optisch besten Ergebnisse werden durch den
Einsatz der RAUKANTEX pro erzielt. Hier ist durch die
in Kantenfarbe eingeférbte polymere Funktionsschicht
keine optische Fuge ersichtlich. Das Kantenprogramm
RAUKANTEX kann passend zur Oberfldche in den
Materialien ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol) oder
PMMA (Polymethylmethacrylat) geliefert werden.
Hier erzielt man speziell mit den polierbaren Kanten-
werkstoffen in PMMA und ABS ein Bauteilergebnis,
welches durch eine fugenlose Optik besticht.

Die sachgemaRe Verarbeitung wird in den Verarbei-
tungshinweisen TLV RAUKANTEX (DMLO0513)
beschrieben. Fir weitere Informationen kontaktieren
Sie bitte Ihr REHAU Verkaufsbiro. Die resultierende
Bauteilqualitét (z. B. Haftung der Kante, Optik und
Gebrauchseigenschaften) ist abhéngig von der
Maschineneinstellung und der eingesetzten Platten-
qualitdt und muss vom Verarbeiter geprift werden.

Optimale Maschinenparameter, Werkzeugauslegung
und Schnittgeschwindigkeiten sind vor der Fertigung
individuell anhand einer Musterserie zu ermitteln;
hierbei unterstitzt Sie gerne die REHAU Anwen-
dungstechnik.

Durch nachtrégliches Polieren des Radius l&sst sich
eine Ubergangslose hochglédnzende Optik zwischen
Oberflache und Kanterband erzeugen.

Abb. 06-2 RAUVISIO brilliant und RAUKANTEX mit poliertem

Radius

REHAU bietet seinen Kunden sowohl die herkdmm-
lichen Haftvermittlerkanten RAUKANTEX pure als
auch die 100 % polymere Nullfugenkanten
RAUKANTEX pro (ehemals RAUKANTEX laser edge)
an.

06.06 Das bekantete Bauteil

Neben reinem Laminat sowie verpresster Grol3format-
platte bietet REHAU durch Einsatz des Konfigurators
dem Kunden die Maglichkeit, laserbekantete Bauteile
ab Stlickzahl 1 nach Wunsch zu beziehen.

Abb. 06-3 Laserbekantetes Bauteil

Fur den Einsatzbereich Front (Nennmalf? 19 mm) wurde
in Zusammenarbeit mit dem TUV Rheinland eine
erfolgreiche Zertifizierung nach AMK-Richtlinien
durchgefihrt.

Das zertifizierte Bauteil ist gekennzeichnet durch
folgende Qualitdtsmerkmale:

= Qualitat

* Gebrauchstauglichkeit

= regelmélige Produktionsiiberwachung

—— "
I Qualitat

\
Gebrauchs-
tauglichkeit
RegelmaRige
Produktions-

TUVRheinland tiberwachung

RTIFIZIERT | EEAARENU]
Y 1D 0000045032

&

Den Konfigurator fir laserbekantete Bauteile finden
Sie unter www.rehau.com/oberflaechenkonfigurator
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Technische Daten

RAUVISIO brilliant bezeichnet ein Acryllaminat,
welches sich aus einer coextrudierten Styrolcopolymer
und Acryl-Schicht zusammensetzt.

15

Acryllaminat ist konzipiert flir Mobel/-Designober-
flachen, die im vertikalen Innenbereich Einsatz finden.
Die Acryl-Oberseite wird durch eine PE-Folie
geschlitzt, die erst am Einbauort entfernt werden darf.

Produktdaten Priifnorm Laminat Symmetrisch Verpresste Platte Bekantetes Bauteil
verpresste Platte mit weilem,
mit farbgleichem, polymerem
polymerem Gegenzug )
Gegenzug
Stérke entspr. techn. 0,6-0,8 mm
Zeichnungi. A. an +0,05 mm

DIN 438-2

Verpresste Platte
Trager MDF 12 mm

entspr. techn.
Zeichnungi. A. an
DIN 438-2

13,5mm £ 0,4 mm

13,5mm = 0,4 mm

Verpresste Platte
Trager MDF 16 mm

entspr. techn.
Zeichnungi. A. an
DIN 438-2

17,5 mm £ 0,4 mm

17.5mm £ 0,4 mm

Verpresste Platte
Trager MDF 17 mm

18 mm +£ 0,4 mm

Verpresste Platte
Trager MDF 17,8 mm

entspr. techn.
Zeichnungi. A. an
DIN 438-2

19,3 mm £ 0,4 mm

19,3 mm £ 0,4 mm

Verpresste Platte
Trager MDF 18 mm

19,0 mm £ 0,4 mm

Verpresste Platte
Trager MDF 28 mm

entspr. techn.
Zeichnungi. A. an
DIN 438-2

295mm 0,4 mm

295mm 0,4 mm

Breite

entspr. techn.
Zeichnungi. A. an
DIN 438-2

1300 mm £ 2,0 mm

1300 mm £ 2,0 mm

1300 mm £ 2,0 mm

MaR + 0,5 mm

Lénge

entspr. techn.
Zeichnungi. A. an
DIN 438-2

2800 mm = 5,0 mm

2800 mm £ 5,0 mm

2800 mm £ 5,0 mm

MaR + 0,5 mm

Winkelabweichung

entspr. techn.
Zeichnungi. A. an
DIN 438-2

90°+0,3°

90°+0,3°

90°+0,3°

max. 0,5 mm/
1000 mm

Randfehler

entspr. techn.
Zeichnungi. A. an
DIN 438-2

15 mm

15 mm

15 mm

U keine Gewihrleistung fiir Bauteilprifungen gemaR AMK jedoch bis 50°C
Temperaturbestdndig nach AMK-MB-001; keine Zertifizierung gemaR TUV;
keine PEFC-Zertifizierung
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Optische Eigenschaften  Priifnorm Anforderung Priifergebnis
Glanzgrad Oberflache AMK-MB-009, 09/2010  Messung mit 60°-Messgeometrie > 85 GLE
hochglénzend
< 6 GLE matt
Farbe AMK-MB-009, 09/2010  keine merkliche Anderung zum Urmuster; erfullt
gleichméRig deckende Eigenschaften
Oberflache AMK-MB-009, 09/2010  gleichméRige Oberﬂéche,___
i.A.a. EN ISO 7823-2* Oberflichenfehler diirfen __,——‘:,/,' ! \\‘\: ~~~~~~
aus 0,7 m nicht stérend  \™~ e /" N
wirken. Eine fehlerfreie S ! NS
Oberflache ist aufgrund des ! * erfallt
industriellen Herstell- 9
prozesses nicht darstellbar,
kleine Fehlstellen und Ober-
flachenunregelmaRigkeiten
sind zulassig.
Lichtechtheit i. A.an DIN EN ISO
4892-2, Verfahren B
Dauer der Priifung: Bewertung nach Blaumalistab Stufe 7
nach DIN EN ISO 105
B01-B06
Beurteilung der Probe: Beurteilung nach Graumalistab > Stufe 4

nach DIN EN ISO 105 AO2

* Diese Norm bezieht sich ausschlieBlich auf den Prozesschritt Extrusion, nachgelagerte Prozessschritte werden hierbei nicht berticksichtigt.

Materialeigenschaften Priifnorm Anforderung
des Schichtstoffs

Dichte (Acryllaminat) DIN EN ISO 1183-1 (05.04) 1,06 g/cm?3
Brandverhalten DIN 4102/1 B2
Materialreinheit/Sandgehalt Glihrickstand nach PV <1%




Oberfliacheneigenschaften Priifnorm Anforderung Priifergebnis

des Schichtstoffs

Oberflachenspannung Prifung mit > 44 mN/m .
Verklebeseite Priftinte bei Anlieferung 2 38 mN/m bei Verklebung

Chemikalienbestandigkeit*

DIN 68861/T1

1A/1B

siehe Tabelle ,Substanzen”Seite 21

Verhalten bei trockener Hitze

DIN 68861/T7

Beanspruchungs-
gruppe mind. 7 D

keine Veranderung bei 70 °C

Verhalten bei feuchter Hitze

DIN 68861/T8

Beanspruchungs-
gruppe mind. 8 B

keine Verdnderung bei 70 °C

Verhalten bei Wasserdampf DIN EN 438-2 Grad 5
Kratzfestigkeit RAUVISIO RAUVISIO RAUVISIO RAUVISIO
brilliant brilliant SR brilliant SR brilliant
gloss matt edelmatt
DIN 68861/T4 Klasse 4D Klasse 4D Klasse 4B Klasse 4D
Mikrokratzbestandigkeit Glanzgrad- Glanzgrad- Glanzgrad-
. o = o = o
DIN CEN TS 16611 anderung 5 /o anderung 13 % anderung 11. %
Verfahren A Klasse 4 (Messung mit  (Messung mit  (Messung mit
60°-Messgeo- 60°-Messgeo- 60°-Messgeo-
metrie metrie metrie
DIN CENTS 16611 Klasse 2 Klasse 5 Klasse 5 Klasse 3

Verfahren B

Antibakterielle Wirkweise bei
RAUVISIO brilliant edelmatt

JISZ2801:2012
ISO 22196

Antibakterielle
Aktivitat von
Escherichia coli und
Staphylococcus
aureus

> 4 log Reduktion
> 99,99 % Reduktion

* Die Prifung der chemischen Besténdigkeit gemaf DIN 68861-1 umfasst die in der Tabelle auf Seite 19 genannten Substanzen,
anderweitige Substanzen sind nicht explizit gepriift und durch den Kunden eigensténdig zu testen.
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Bauteilpriifungen am bekanteten Bauteil

Der Lieferumfang von REHAU umfasst RAUVISIO
brilliant mit und ohne Bekantung. Die nachstehenden
Angaben beziehen sich auf das fertig bekantete Bauteil
mit RAUKANTEX pro. Es wird darauf hingewiesen,
dass REHAU eine gewahrleistungsrechtliche Haftung
nur fir seinen Lieferumfang gemal Spezifikation
REHAU lbernimmt, nicht fir das fertige, bekantete
Bauteil. Die Ergebnisse der Bauteilprifungen am fertig
bekanteten Bauteil sind insbesondere stark abhéngig
von den vom Kunden einzustellenden Maschinen- und
Prozessparametern bei der Verarbeitung von

Bauteilpriifungen Priifnorm

RAUVISIO brilliant, der Verwendung der geeigneten
Kante sowie der vollumfanglichen Beachtung der
Verarbeitungshinweise von REHAU gem3aR dieser
Technischen Information. Hinsichtlich der Einstellung
der Maschinen- und Prozessparameter bietet die
REHAU Anwendungstechnik entsprechende Unter-
stlitzung an. Bitte beachten Sie, dass unsere anwen-
dungstechnische Beratung nach bestem Wissen
erfolgt, wir jedoch fir diesen kostenfreien, unverbind-
lichen Service eine Haftung nicht bernehmen
kénnen.

Priifergebnis

Temperaturbesténdigkeit 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
Wechselklimabesténdigkeit Beurteilung nach AMK-MB-005 (07/2007), Modul 3 bestanden

Dauerwarmelagerung 4 Wochen 50 °C Beurteilung nach 24 h Akklimatisierung bestanden




Technische Daten RAUVISIO brilliant Gegenzug

Der farblich abgestimmte Gegenzug zu RAUVISIO
brilliant besteht aus einem coextrudierten Polymer,
das eine feine Pragung besitzt. Der Gegenzug ist konzi-
piert fUr die Riickseite von Mobel/-Designoberfléchen,
welche im vertikalen Innenbereich Einsatz finden.
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Produktdaten Priifnorm Abmessungen
Stérke Beurteilung nach AMK-MB-001 (05/03) 0,6 -0,7 mm = 0,05 mm
Breite Beurteilung nach AMK-MB-005 (07/2007), Modul 1 1300 mm % 2,0 mm
Lange Beurteilung nach AMK-MB-005 (07/2007), Modul 2 2800 mm £ 5,0 mm
Winkelabweichung Beurteilung nach AMK-MB-005 (07/2007), Modul 3 90°+0,3°
Optische Eigenschaften  Priifnorm Anforderung Priifergebnis
Farbe keine merkliche
Anderung zum
Urmuster; gleichmaRig
deckende Eigen-
schaften
Oberflache AMK-MB-009, 09/2010  gleichméRige Oberflache, _‘ l
Oberflachenfehler dirfen ~__--~ NN
aus 0,7 m nicht storend  \ N
wirken. Eine fehlerfreie i h *
Oberflache ist aufgrund des erfallt

industriellen Herstell-
prozesses nicht darstellbar,

kleine Fehlstellen und Ober-
flachenunregelmaéRigkeiten

sind zul3ssig.
Materialeigenschaften Priifnorm Anforderung
Brandverhalten DIN 4102/1 B2
Materialreinheit/Sandgehalt Glihriickstand nach PV <1 %
Oberflidcheneigenschaften Priifnorm Anforderung Priifergebnis

Oberflachenspannung Verklebeseite

Prifung mit Priftinte

2 44 mN/m bei Anlieferung

> 38 mN/m bei Verklebung

Verhalten bei trockener Hitze

DIN 68861/T7

Beanspruchungsgruppe mind. 7 D

Keine Veranderung bei 70 °C

Verhalten bei feuchter Hitze

DIN 68861/T8

Beanspruchungsgruppe mind. 8 B

Keine Verdnderung bei 70 °C

Verhalten bei Wasserdampf

DIN 438-2

Grad 5

Kratzfestigkeit

DIN 68861/T4

Klasse 4B
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08  Montagerichtlinien

1. Rohlaminate und konfektionierte Elemente nur
auf der Originalverpackungseinheit transportieren.

2. Verpackungseinheiten immer von der Querseite
mittig entladen.

3. Rohlaminate und konfektionierte Elemente immer
auf der Originalpalette oder mit 4-Holz-Lagerung
lagern.

4. Die Lagerung der Rohlaminate und konfektionier-
ten Elementen darf nicht im Freien oder in feucht-
en Rdumen erfolgen.

5. Rohlaminate und konfektionierte Elemente immer
dem Einbauort entsprechend lagern und nicht
einer starken UV-Strahlenquelle aussetzen.

6. Konfektionierte Elemente vor dem Einbau
mindestens 24 Stunden bei Raumtemperatur
(mind. 18 °C) akklimatisieren. Bei Anliefertempera-
turen unter O °C die Elemente mindestens
48 Stunden von allen Seiten klimatisieren.

7. Auf Rohplatten und konfektionierten Elementen
keine Gegensténde ablegen, da diese zu Beschadi-
gungen flhren kdnnten.

8. RAUVISIO brilliant eignet sich fur die vertikale
Anwendung im Innenbereich. Spezielle Anwend-
ungsfallen missen beim Hersteller abgefragt und
ggf. abgeprift werden.

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

10. Eine Zwischenlagerung vor dem Einbau darf aus-
schlief3lich in der Originalverpackung in frostfreien
und geschlossenen Raumen erfolgen.

11. Tragende Unterkonstruktionen sind plan und senk-
recht auszurichten, welche unverriickbar mitein-
ander verbunden werden.

12. Zur Vermeidung von Spannungsrissen muss eine
spannungsfreie Verarbeitung und Montage erfol-
gen.

13. Ungeschiitzte Kanten an den Eckverbindungen
bei Holzwerkstofftragern dirfen vor der Montage
nicht in Kontakt mit Feuchtigkeit kommen.

14. Bei Holzwerkstofftragerplatten missen alle
Ausschnittkanten und Rohplattenkanten wasser-
fest versiegelt werden.

15. Alle Bohrungen in Holzwerkstofftragerplatten
missen wahrend der Montage wasserfest ver-
siegelt werden.

16. Auf der Oberflache darf nicht mit Werkzeugen
gearbeitet werden.

17. Im Umgang mit der Oberflache diirfen keine
starken L&semittel, Spezialreiniger (z. B. Ab-
flussreiniger, Industriereiniger, Scheuermittel
oder abrasive Reinigungsticher) und stérkere
chemische Substanzen verwendet werden.

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

19. Nicht auf unmontierten oder montierten RAUVISIO

brilliant Elemente stehen.
20. Die Montage darf nur im Innenbereich zur verti-
kalen Anwendung erfolgen.

A

Nationale Normen, Vorschriften, Gesetzgebungen,
Bedienungsanleitungen (z. B. Elektronikgeréte) o. &.
sind zu beachten.
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09  Gebrauchs-/Pflegehinweise fiir den Endnutzer

1,

Das porenlose, homogene Acryl-Oberfldchenmaterial
ist hygienisch und fir den Kontakt mit Lebensmitteln
geeignet sowie bestédndig gegen Pilze und Bakterien.

Beurteilung gem. DIN EN 12720 (07/2009):

Chemische Ergebnis

Bestédndig-
o Oo keit
RAUVISIO brilliant ist besténdig gegentiber den 5 Keine sichtbare Verdnderung
meisten im Haushalt vorkommenden Stoffen. Eine }
langere Einwirkung von aggressiven Substanzen kann 4 Eben erkennbare Anderung in Glanz oder Farbe
Markierungen hinterlassen oder das Material scha-
di 9 3 Leichte Veréanderung in Glanz oder Farbe; die
'gen. Struktur der Priifflache ist nicht verandert
>¢ 9 Starke Markierungen sichtbar; die Struktur der
Priffléache ist jedoch weitgehend unbeschédigt
RAUVISIO brilliant ist beriihrungsfreundlich warm und 1 Starke Markierungen sichtbar; die Struktur der
besitzt eine hervorragende optische Tiefenwirkung. Prifflache ist veréndert
. . X . i 0 Prifflache stark verandert bzw. zerstort
Die Tabelle zeigt die gepriiften Medien und
Einwirkdauer:
Substanzen Beanspruchungsgruppe 1A/1B
RAUVISIO brilliant RAUVISIO brilliant SR gloss RAUVISIO brilliant SR matt
D Ergebnis D Ergebnis D Ergebnis
Essigsaure 16h 5 16h 5 16h 5
Zitronensaure 16h 5 16h 5 16h 5
Ammoniakwasser 16h 5 16h 5 16h 5
Ethylaltkohol 16h 5 16h 5 16h 5
Rotwein 16h 5 16h 5 16h 5
Bier 16h 5 16h 5 16h 5
Cola 16 h 5 16h 5 16 h 5
Kaffee 16h 5 16h 5 16h 5
Schwarzer Tee 16h 5 16h 5 16h 5
Schwarzer Johannisbeersaft 16h 5 16h 5 16h 5
Kondensmilch 16h 5 16h 5 16h 5
Wasser 16h 5 16h 5 16h 5
Benzin 16h 5 16h 5 16h 5
Aceton 16h 1 10s 5 10s 5
Ethyl-Butylacetat 16h 1 10s 5 10s 5
Butter 16h 5 16h 5 16h 5
Olivendl 16h 5 16h 5 16h 5
Senf 16 h 4 16h 4 16 h 4
Zwiebel 16 h 5 16h 5 16 h 5
Desinfektionsmittel 16h 3-4 16h 5 16h 5
Reinigungsmittel 16h 5 16h 5 16h 5
Reinigungslosung 16h 5 16h 5 16h 5

D = Einwirkdauer; A = Anforderung als Einstufungscode nach DIN EN 12720:2009-07
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Zur Reinigung dirfen keine scheuernden oder alkoholi-
schen Reinigungsmittel verwendet werden, hier
besteht die Gefahr dass diese die Oberfldche angreifen
und schéadigen. Eine Reinigung von grobem Schmutz
muss mit einem weichen Tuch (Mikrofasertuch) und
Seifenwasser erfolgen, anschlieRend haben Sie die
Moglichkeit mit dem REHAU Sealing die hochwertige
Optik noch aufzuwerten. Dieses speziell abgestimmte
Sealing verbessert die Haptik und schtitzt die Ober-
flache im téglichen Gebrauch, sodass Sie mit Ihrer
exklusiven Acryloberflache sicher lange Freude haben
werden.

Abb. 09-1 REHAU Sealingkit

A

Bei RAUVISIO brilliant SR matt sollte das Versiegeln
vermieden werden, da ein ungleichméRiger Auftrag ein
nicht homogenes Erscheinungsbild zur Folge haben
kann.
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Notizen




Die Unterlage ist urheberrechtlich geschiitzt. Die dadurch
begriindeten Rechte, insbesondere die der Ubersetzung, des
Nachdruckes, der Entnahme von Abbildungen, der Funk-
sendungen, der Wiedergabe auf fotomechanischem oder
dhnlichem Wege und der Speicherung in Datenverarbeitungs-
anlagen, bleiben vorbehalten.

Unsere anwendungsbezogene Beratung in Wort und Schrift
beruht auf langjahrigen Erfahrungen sowie standardisierten
Annahmen und erfolgt nach bestem Wissen. Der Einsatz-
zweck der REHAU Produkte ist abschlieRend in den
technischen Produktinformationen beschrieben. Die jeweils

gultige Fassung ist online unter www.rehau.com/Tl einsehbar.

Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte
erfolgen auRerhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen
daher ausschlieBlich im Verantwortungsbereich des jeweiligen
Anwenders/Verwenders/Verarbeiters. Sollte dennoch eine
Haftung in Frage kommen, richtet sich diese ausschliel3-

lich nach unseren Lieferungs- und Zahlungsbedingungen,
einsehbar unter www.rehau.com/conditions, soweit nicht
mit REHAU schriftlich etwas anderes vereinbart wurde. Dies
gilt auch fir etwaige Gewahrleistungsanspriiche, wobei sich
die Gewahrleistung auf die gleichbleibende Qualit4t unserer
Produkte entsprechend unserer Spezifikation bezieht. Techni-
sche Anderungen vorbehalten.

Wir sind immer in lhrer N&he.
Wo genau, sehen Sie unter
www.rehau.de/standorte

© REHAU Industries SE & Co. KG
Helmut-Wagner-Stralie 1
95111 Rehau
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