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Verklebung von RAUKANTEX pure magic

Die Kantenbénder aus dem RAUKANTEX pure magic-
Programm sind alle mit einem Universalhaftvermittler
beschichtet. RAUKANTEX pure magic kann deshalb
mit handelsiblichen EVA-, PUR- oder APAO-Schmelz-
klebern verarbeitet werden. Die Qualitédt der Verkle-
bung, wie z. B. die Warmestandfestigkeit, hdngt von
der Wahl des Schmelzklebers ab. Durch den Einsatz
hochwéarmestandfester Kleber konnen aber, in Verbin-
dung mit den sehr engen RAUKANTEX Toleranzen,
sehr hohe Warmestandfestigkeiten erzielt werden. Die
Hinweise der Schmelzkleberlieferanten sind dabei
grundsétzlich zu beachten.

1. Verarbeitung auf Durchlaufanlagen
* RAUKANTEX magic |

Formatfrésen:

Bei Problemen mit Aussplitterungen an den Platten-
querkanten sollte ein Fraswerkzeug mit Achswinkel
> 40° eingesetzt werden.

Kappen:

Bei , Splitterproblemen” die Drehrichtung der Kapp-
sagen dndern. Nach Mdéglichkeit zum Tréger hin
kappen.

Biindig-/Radienfrisen:
Gegenlauf (vom Tréger weg). Bei Problemen mit
Schichttrennung im Gleichlauf zum Tréger hin frasen.

Ziehklinge:

Ziehklingenspan so dick einstellen, dass ein durchge-
hender, gleichméRiger Span entsteht. Ggf. Informati-
onen Uber spezielle ,Magic-

Ziehklinge" Uber unsere anwendungstechnische Abtei-
lung anfordern.

*= RAUKANTEX magic Il und Stufendesign

Formatfrésen/Kappen/Frasen:
Verarbeitung wie normale PP-Kante (Fréaserdrehrich-
tung vom Trager weg); Gegenlauf.

Ziehklinge:

Ziehklingenspan so dick einstellen, dass ein durchge-
hender, gleichméRiger Span entsteht. Ggf. Informati-
onen Uber spezielle ,Magic-

Ziehklinge" Uber unsere anwendungstechnische Abtei-
lung anfordern.

= RAUKANTEX magic Ill
Formatfrasen/Kappen/Frisen:

Verarbeitung wie normale PP-Kante (Fréserdrehrich-
tung vom Trager weg); Gegenlauf.

= RAUKANTEX magic 3D

Formatfrésen/Kappen/Frésen:
Verarbeitung wie normale PP-Kante (Fraserdrehrich-
tung vom Tréger weg); Gegenlauf.

Magazin Kantenzufiihrung:

Darauf achten, dass der Kantentransport und die
Kantenflihrungen keine Beschadigungen an der Kante
hervorrufen kdnnen. Gummierte Walzenausfiihrungen
beim Kantenbandeinzug haben sich hier bewahrt.

2. Verarbeitung auf Bearbeitungszentrum
* RAUKANTEX magic |

Biindig-/Radienfrasen:
Fraserdrehrichtung zum Tréger (bei falscher Fraser-
drehrichtung kommt es zu Aussplitterungen).

IR-Strahler/HeiBluft:

Die Kante muss spannungsfrei um AuRenradien gelegt
werden. Dazu mdoglichst hohe Strahlerleistung/Heifl3-
lufttemperatur bzw. niedrige Vorschubgeschwindigkeit
im Bereich der PlattenauRenradien wahlen. Bei zu
geringer Kantendurchwédrmung besteht die Gefahr der
Spannungsrissbildung. Anlagen, die nicht mit
ausreichenden Warmegquellen ausgerdstet sind, sind
zur Radienverarbeitung von magic | nicht geeignet!

Ziehklinge:

Ziehklingenspan so dick einstellen, dass ein
durchgehender, gleichmaRiger Span entsteht. Ggf.
Informationen Uber spezielle ,Magic-Ziehklinge" tber
unsere anwendungstechnische Abteilung anfordern.
Tipps zur Reinigung und Spannungsrissreduzierung

Spannungsrisse:

Grundsétzlich neigen alle transparenten harten
Kunststoffe zur Spannungsrissbildung, wenn sie
Uberdehnt und mit mehr oder weniger aggressiven
Reinigungsmitteln gereinigt werden. Die Spannungs-
risse kdnnen sich, je nach Uberdehnungsgrad, als tiefe
Materialrisse, als kleine Haarrisse oder als milchige
Eintribung des transparenten Materials zeigen.

Aus diesem Grund ist es absolut wichtig, dass das
Kantenband spannungsfrei um den Platten-
aulenradius gelegt wird. Dies erreicht man durch
ausreichende Durchwéarmung des Kantenmaterials mit
UV-Strahlern bzw. Heifluft.



Kontrolle der gewahlten Verarbeitungsparameter:
Zur Kontrolle, ob die gewéhlten Verarbeitungspara-
meter bei der Radienverarbeitung in Ordnung sind,
sollte der AuBenradius an einer Musterplatte mit
einem Kunststoffreiniger (z. B. Spezial- Kunststoffrei-
niger LP 305/98 Fa. Riepe oder FSG-Kunststoff-
Cleaner, Fa. Schafer) gereinigt werden. Wenn dabei
noch Risse oder Eintriibungen in der Kantenbandober-
flache entstehen, sind die Parameter noch nicht in
Ordnung bzw. ist die Kante noch nicht genligend
durchgewarmt gewesen.

Zur Optimierung ist die Durchwarmung zu erhéhen
oder der Plattenaufenradius zu vergréRern. Durch
diese einfache Vorabpriifung kénnen spatere Endkun-
denreklamationen vermieden werden.

Kantenreparatur:

Falls doch einmal kleine Spannungsrisse entstanden
sein sollten, kénnen diese, wenn sie nicht zu tief sind,
durch gezielte Warmebehandlung mit einem Heil3luft-
geblase beseitigt werden. Speziell bei EVA- bzw.
APAO-Verklebung muss diese Warmebehandlung aber
dosiert angewendet werden, da es sonst zum Abldsen
der Kante kommen kann.

* RAUKANTEX magic Il und Stufendesign

Formatfrésen/Kappen/Frésen:
Verarbeitung wie normale PP-Kante (Fréserdrehrich-
tung vom Tréger weg); Gegenlauf.

Ziehklinge:

Ziehklingenspan so dick einstellen, dass ein durchge-
hender, gleichméRiger Span entsteht. Ggf. Informati-
onen Uber spezielle ,Magic-Ziehklinge" Gber unsere
anwendungstechnische Abteilung anfordern.

= RAUKANTEX magic Ill

Formatfrésen/Kappen/Frésen:

Verarbeitung wie normale PP-Kante (Fréserdrehrich-
tung vom Tréger weg); Gegenlauf. Ausfiihrung Chrom:
max. moglicher AuRenradius R 50.
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= RAUKANTEX magic 3D

Formatfrisen/Kappen/Frésen:
Verarbeitung wie normale PP-Kante (Fraserdrehrich-
tung vom Tréger weg) Gegenlauf.

Magazin Kantenzufiihrung:

Darauf achten, dass der Kantentransport und die
Kantenfiihrungen keine Beschadigungen an der Kante
hervorrufen kdnnen. Gummierte Walzenausfiihrungen
beim Kantenbandeinzug haben sich hier bewahrt.

Schmelzkleberangabe:

Bei Schmelzkleberdirektangabe auf das Kantenband
spezielle Leimauftragswalzen, z. B. gummiert,
verwenden damit es zu keiner Beschéadigung des
Dekordrucks kommt.

Bei allen RAUKANTEX Ausflihrungen sind beste
Qualitat, umfassender Service und eine einfache
Verarbeitung selbstverstédndlich!

Né&here Informationen erhalten Sie Uber die REHAU
Anwendungstechnik.



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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