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RAUKANTEX Nullfugenkanten

Individualitdt, Design, Hygiene und Qualitat spielen in der Mobelfertigung eine entscheidende Rolle. RAUKANTEX Kanten-
bander sind optimiert fir jeden Verarbeitungsprozess und jeden Anwendungsbereich: egal ob mit Klebstoff oder 100 % kleb-
stofffrei, egal ob fir Kiiche, Bliro, Wohnen oder Bad.

Das komplette Kantenprogramm erhalten Sie auch schnell und in kleinen Mengen Gber unser REHAU Lagerprogramm.
Mehr Informationen erhalten Sie unter www.rehau.com/collection.

Funktionskanten _\Y,_ j,_ @

— Der Perfektionist

Kante mit Polymer-Funktionsschicht -
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HEE Feuchtebestéandigkeit

Mit der 100 % polymeren Funktionsschicht erreichen Sie perfekte, EEE UV-Bestindigkeit b A i
fugenlose Bauteile. 100 % farblich exakt. 100 % klebstofffrei — bewahrte EEE Haftung/ Harte Funktionsschicht kann
Industriequalitét. Optik fugenlos verschmolzen
Materialien: PMMA, PP, ABS, PET werden

— Der Einsteiger

Kante mit TPU-Funktionsschicht BB Feuchtebestindigkeit E.: M‘:;‘QH
Eine polymerbasierte, farblich angepasste Funktionsschicht auf der EEO  UV-Bestindigkeit A e )
Rickseite sorgt fir optisch fugenlose Bauteile. 100 % klebstofffrei. EMEO  Haftung / Harte Finktionsschichumidkaim

Materialien: PMMA, ABS Optik merklicher Fuge
Die Plus-Beschichtung ist nur in der Lagerkollektion erhaltlich.

Y

Kleberkanten d-
L3
— Der Klassiker EVA-Klebstoffe
MO0 Feuchtebestdndigkeit
Haftvermittlerkante i UV—Bestand'|'gke|t G o g T
o EEO Haftung/ Hérte et ]

Kleber wird im geschmolzenen Zustand auf Platte oder Kante Optik I ol
aufgeﬁragen. Sichtbare Fuge je nach Wahl
Materialien: PMMA, PP, ABS, PET, PVC PUR Klebstoffe des Klebstoffes

HEE Feuchtebestdndigkeit

WO UV-Bestandigkeit

EEE Haftung/Harte
Optik



http://www.rehau.com/collection

1. Eignung

RAUKANTEX Nullfugenkanten sind ausgelegt fiir die
Verarbeitung auf Kantenanleimmaschinen, die mit
dem CO,- und Dioden-Laser-, Hotair- oder NIR-Ver-
fahren arbeiten. Hierzu sind die Kantenb&ander mit
einer Funktionsunterschicht ausgestattet. Aufgrund

2. Mit drei Technologien zur Nullfuge

\V Laser-Technologie \V

_\Il_ Bei der Laserverarbeitung aktiviert
ein Laser die Funktionsschicht.

lr
f~—y
N

Hot-Air-Technologie
HeiRe Druckluft ldsst beim w
Hot-Air-Verfahren die Funktions-

schicht schmelzen.

Bezeichnung RAUKANTEX pro

RAUKANTEX plus

von diversen Einflussparametern in der Praxis (Plat-
tenqualitdt, Maschinensetup etc.) empfiehlt REHAU,
bei erstmaligem Einsatz, die Durchfiihrung von Verar-
beitungsversuchen. Die Verarbeitungsdetails
entnehmen Sie bitte der jeweiligen Technischen Infor-
mation des entsprechenden Kantenwerkstoffes.
www.rehau.com/ti-raukantex

NIR-Technologie

Mit der Nah-Infrarot-Technologie
kann Warmeenergie schnell und
punktgenau Ubertragen werden.

RAUKANTEX pure

HEENE
Optische Nullfuge
exakt abgestimmt

Funktionsschicht ist farblich

HEO

Ruickseitig aufgebrachtes
Polymer in Standardfarben

mOO
Nur mit eingefarbtem
Klebstoff realisierbar

Dauerhafte Nullfuge EEE mOO EOO EVA/PUR
Kantenhaft EEN EEC WO EVA
antenhaftung EEE PUR
UV-Stabilitat EEE EEO OO EVA/PUR
" EOO EVA
Warmestand gem. AMK-Bekantung HEHEE EEO mmmE PUR

Eine Kante fir alle

Verarbeitungsverfahren Technologien

Eine Kante fur alle

Technologien

Maschineller Klebstoffauftrag

B W W Sehrgut EEO Gut

3. Allgemeine Verarbeitungshinweise

Die zu verarbeitenden Kantenbander missen bei
normaler Raumtemperatur (> 18 °C) akklimatisiert
sein. Es wird empfohlen, die Kartons zu &ffnen. Bei der
Verarbeitung in der Praxis ist auf eine entsprechende
Absaugung zu achten. Unter Einhaltung der TA-Luft
kann die abgesaugte Luft in die Umgebung abgefihrt
werden — oOrtliche Gegebenheiten und Vorschriften
sind fallabhangig zu priifen. Bei Reinluftrickfihrung
mUssen Staubpartikel und gasformige Komponenten
entsprechend gefiltert werden. Hierbei sind Vorgaben
seitens Maschinen- und Filterhersteller einzuhalten.
Fir weitere Hinweise und Tipps zur optimalen Verar-
beitung von RAUKANTEX Kantenbéandern sind seitens
REHAU materialspezifisch eigene Verarbeitungshin-
weise erhaltlich.

M OO Mit Einschrankungen

4. Lagerung

RAUKANTEX Kantenbénder kénnen bei sachgemalier
Lagerung mindestens 12 Monate gelagert werden. Bei
Kantenbandern die lter als 12 Monate sind, sollte aber
grundsatzlich vor der Serienverarbeitung ein Verarbei-
tungsversuch durchgefiihrt werden.

Empfohlene Lagerbedingungen sind:

= Raumtemperatur (ca. 18 °C bis 25 °C)
= Trocken

= Sauber

= Keine l6sungsmittelhaltigen Dampfe
= Lichtgeschitzt
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5. Verarbeitungsparameter Laserverfahren

\V,
N

Bei der Verarbeitung von RAUKANTEX Nullfugen-
kanten (plus und pro) mittels Diodenlaser ist die
seitens REHAU empfohlene spezifische Energie zu
verwenden. Die sog. E_ ., [J/cm?] ist ein messtech-
nisch ermittelter Wert (bei REHAU betrégt der max.
EspeZA = 26 J/cm?), welcher farbabhéngig die benétigte
Energie pro Flache vorgibt. Die Espez. ist auf jeder
Rolle im REHAU-Innenetikett angedruckt und ist bei
Bedarf bzw. fiir die Arbeitsvorbereitung auch kunden-
spezifisch in Listenform erhéltlich. Die Vorgaben gelten
fur Durchlaufanlagen. An Bearbeitungszentren (Frei-
formteile) werden die Kanten derzeit individuell einge-
fahren (bei HOMAG- und IMA-Anlagen kann seit Mitte
2015 die E,,,, analog Durchlaufanlagen verwendet
werden). Beim Einsatz eines CO,-Lasers sind die
Vorgaben der bendtigten Laserleistung [W] abhéngig
von Kantenbreite und Vorschubgeschwindigkeit Giber
REHAU zu erfragen. Die Verarbeitung der
RAUKANTEX pro oder plus im Werkstoff PVC ist

mittels Laser-Technologie nicht freigegeben.

6. Verarbeitungsparameter Hot-air

Die Vorgaben fir die Maschineneinstellungen sind
Empfehlungen fir die Verarbeitung auf Durchlaufan-
lagen, bei der Bekantung von 19 mm Trégerplatten
und den genannten Vorschubgeschwindigkeiten. Die
Hauptandruckzone sollte auf ca. 2,5 — 3 bar eingestellt
sein (bzw. einen Andruck von ca. 20 - 25 kg). Bei
Abweichung missen die Maschinenparameter in
Abstimmung mit dem jeweiligen Maschinenherstel-
lern oder REHAU angepasst werden.
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alle

HOMAG

RAUKANTEX plus $200/5240 S$300 S-380 S-500 BAZ power edge

Next Generation TPU (KDX1100/1200) (KDX1400) (KDX1600) (KAX375) pro duo

Parameter

Vorschub 8 m/min 14 m/min 20 m/min bis 25 m/min software gesteuert

Temperatur 450 °C 650 °C 650 °C 650 °C 140°C

Druck (Durchfluss) KH 23 mm fix 2bar (680NL/min.)  3,5bar (1040NL/min.)  2bar (650NL/min.) software gesteuert

Druck (Durchfluss) KH 43 mm fix 3,5bar (1040NL/min) 402" (LISONL/min) o 1 300NU/min)  software gesteuert
bei 16 m/min

HOMAG

RAUKANTEX pro $200/5240 S300 S-380 S-500 BAZ power edge

Parameter (KDX1100/1200) (KDX1400) (KDX1600) (KAX375) pro duo

Vorschub 8 m/min 14 m/min 20 m/min 20 m/min software gesteuert

Temperatur 450 °C 650 °C 650 °C 650 °C 180°C

Druck (Durchfluss) KH 23 mm fix 3bar (900NL/min.) 4bar (1150NL/min.)  2,5bar (800NL/min.) software gesteuert

Druck (Durchfluss) KH 43 mm fix 4,5bar (1290NL/min.) 4,5bar'(129ONL/m|n.) 4,5bar (1550NL/min.) software gesteuert
bei 16 m/min

BIESSE AirForce P2 (Akron) bis 18m/min. P% (Stream) bis 25m/min.

Parameter pro plus pro plus

Temperatur Dise 480 °C 340°C 580 °C 370°C

Luftmenge 1100 NU/min. 750 NU/min. 1100 NU/min. 750 NU/min.

HEBROCK airTronic V¢=10m/min

Parameter pro plus

Temperatur Aggregat 450 °C 375°C

Luftmenge 480 NU/min 370 NUmin.

FELDER V;=12m/min

Parameter pro plus

Temperatur Dise 320°C 285°C

Temperatur Lufterhitzer 610°C 560 °C

Luftmenge 740 NUmin 620 NU/min.

Weitere Werte auf Anfrage.

SCM AirFusion (15m/min.) AirFusion+ (30m/min.)

Parameter pro plus pro plus

Temperatur Diise 580 °C 450 °C 650 °C 490 °C

Luftmenge 750 NUmin. 660 NU/min. 1400 NU/min. 980 NU/min.

SCHUGOMA* 1. Generation bis 12/2024 2. Generation ab 01/2025

Parameter pro plus pro plus

Temperatur Dise 410°C 410°C 420°C 420°C

Luftmenge 750 NUmin 600 NU/min. 650 NU/min. 520 NU/min.

*Schugoma riistet vorhandene Kantenanleimer mit dem Hot-Air-System nach und stellt selbst keine Kantenverarbeitungsmaschinen her.

Bei allen weiteren am Markt befindlichen Hot-Air-Quellen sind die Einstellparameter Gber die jeweiligen Hersteller zu erfragen.

Die Verarbeitung der RAUKANTEX pro oder plus ist mittels Hot-Air-Verfahren auch im Werkstoff PVC maglich.

Allgemeiner Hinweis

Bei der Verwendung von RAUKANTEX pro in den Ausfiihrungen OMR und OFL kdnnen die angegebenen Leistungen um

ca. 10-20 % reduziert werden.
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7. Verarbeitungsparameter NIR-Verfahren

\Y
&
Die NIR-Technologie arbeitet im Wellenldngenbereich
nahe dem Diodenlaser und basiert auf der Aktivierung
von Absorbern. Fir die individuelle Einstellung von
Verarbeitungsparametern steht ein vom Maschinenher-
steller bereitgestellter Kantenrechner zur Verfligung.
Mit dessen Hilfe konnen die seitens REHAU empfoh-
lenen spezifische Energiewerte E ., [J/cm?] der
RAUKANTEX-Kanten (plus und pro) in die aggregats-
spezifischen Leistungswerte [kW] umgerechnet
werden.

Sollte die Eingabe von E___ nicht mdglich sein, gelten

spez.

folgende Richtwerte bei einem Vorschub von 18m/min.

und 19 mm Platte:
13 J/em® = 3,3 kW
26 J/cm? = 6 kW

8. Oberflache

Oberfldchenruhe

Durch den hohen Energieeintrag bei den Nullfugenver-
fahren kann es bei der Verarbeitung der RAUKANTEX
pro auf Spanplatten zu einer unruhigen Kantenband-
oberflache kommen.

Durch die Energieeinbringung in die Funktionsschicht und
die Warmeleitung in die Trdgerkante kann sich die Span-
plattenstruktur, in Abhangigkeit der Kantenbanddicke

(< 1,5 mm) und Oberfléchenausflihrung (je gldnzender,
desto kritischer) der Kante, auf der Oberflache der verar-
beitenden Schmalfldche telegraphieren. In diesen Féllen
empfehlen wir nach Abstimmung mit der REHAU Anwen-
dungstechnik den Einsatz von speziellen Funktions-
schichten. Die Applikation auf MDF-Platten ist unkritisch.



9. Haufige Fragen
Laser-Technologie:

Problem
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Problemdiagnose

1 Offene Fugen auf Langskante

= Fehlerhafte Einstellung Laserfenster
= Fehlerhafte Einstellung Andruckzone
= Winkligkeit Formatschnitt

2 Offen Fuge in Kopierecke

= Kanten- und Plattenvorschub nicht synchron
= Kantenlberstand zu lang/kurz
= Start/Ende Laserbestrahlung passt nicht

3 Zu geringe Haftung/Abschélfestigkeit

= Funktionsschichtdicke auf3erhalb Toleranz
= Einstellung Andruckzone fehlerhaft (Abhub, Druck)
= Energievorgabe passt nicht zur Kante

4 Funktionsschicht verbrennt/
starke Rauchbildung

= Energievorgabe passt nicht zur Kante
= Verschmutzte oder fehlende Funktionsschicht

5 Kante klemmt im Magazin

= Langsverzug oder Breitenschwankung der Kante
= Niederhalter zu tief eingestellt
= Andruck Magazinschieber zu hoch (speziell bei RAUKANTEX plus)

6 Temperatursensor Maschine schaltet ab

* Fehlerhafte Einstellung Laserfenster
* Durchstrahlung Laser aufgrund zu geringen Einfarbung der Kante

Hot-Air-Technologie:

Problem

Problemdiagnose

1 Offene Fugen auf Langskante

= Zu geringe Druckluftversorgung
= Fehlerhafte Einstellung Andruckzone
= Winkligkeit Formatschnitt

2 Offen Fuge in Kopierecke

= Kanten- und Plattenvorschub nicht synchron
= Kantenlberstand zu lang oder zu kurz
= Start/Ende Hot-Air Beaufschlagung passt nicht

3 Zu geringe Haftung/Abschélfestigkeit

= Funktionsschichtdicke auf3erhalb Toleranz
= Einstellung Andruckzone fehlerhaft
= Energievorgabe passt nicht zur Kantenbeschichtung

4 Funktionsschicht verschmiert

= Temperatureinstellung passt nicht zur Kantenbeschichtung
(passende Vorgaben flir RAUKANTEX pro bzw. plus)
= Dusendruck zu hoch

5 Kante klemmt im Magazin

= Langsverzug oder Breitenschwankung der Kante
= Niederhalter zu tief eingestellt
= Funktionsschicht ,klebt" an Kantenfiihrung
(Kante bei Arbeitspausen zurtick ziehen)
= Andruck Magazinschieber zu hoch (speziell bei RAUKANTEX plus)

6 Drucksensor Maschine schaltet ab

= Druckluftversorgung prifen




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

Unsere anwendungsbezogene Beratung in Wort und Schrift
beruht auf langjéhrigen Erfahrungen sowie standardi-

sierten Annahmen und erfolgt nach bestem Wissen. Der
Einsatzzweck der REHAU Produkte ist abschlieRend in den
technischen Produktinformationen beschrieben. Die jeweils
glltige Fassung ist online unter www.rehau.com/Tl einsehbar.
Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte

erfolgen auRerhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen

daher ausschlieflich im Verantwortungsbereich des jeweiligen

Anwenders/Verwenders/Verarbeiters. Sollte dennoch eine
Haftung in Frage kommen, richtet sich diese ausschliel-

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 Qualitét unserer
Produkte entsprechend unserer Spezifikation bezieht. Techni-
sche Anderungen vorbehalten.

www.rehau.de/verkaufsbueros
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