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1. Materiale utilizate pentru executarea canturilor
Pentru gama sa extinsa de canturi RAUKANTEX,
REHAU utilizeazd materialele termoplastice PVC (poli-
clorura de vinil), ABS (acrilonitril-butadien-stiren), PP
(polipropilend) si PMMA (polimetilmetacrilat). Materia-
lele termoplastice sunt materiale polimerice care pot fi
topite si, prin urmare, termoformate, prelucrate si reci-
clate.

2. PP ca material pentru canturi

PP (polipropilena) este un material termoplastic
ecologic, avand proprietati excelente ca material si
pentru prelucrare. PP ofera o rezistenta chimica si o
durabilitate remarcabile, care nu se compara cu niciun
alt material pentru canturi. Prelucrarea este posibila
fara probleme, ca si in cazul celorlalte produse
RAUKANTEX. in multe domenii, sunt specificate
materialele termoplastice fara clor, cum ar fi PP,
datorita proprietéatilor lor de eliminare.

3. Materialul PP (polipropilena)

Polipropilena este un material semicristalin care face
parte din grupa poliolefinelor. Proprietatile sale fizice si
punctul de topire ridicat sunt rezultatul structurii sale
semicristaline. Cu o greutate specifica foarte scazuts,
de 0,9, PP este unul dintre cele mai usoare materiale
termoplastice. Formula RAUKANTEX PP indeplineste,
de asemenea, cerintele categoriei 2 a hidrocarburilor
aromatice policiclice (PAH).

Domenii de aplicare

Spectrul de aplicatii pentru RAUKANTEX PP este
aproape nelimitat: de la birouri la bai si bucatarii si de
la constructia de standuri expozitionale si amenajarea
magazinelor si a zonelor de locuit pana la constructii
comerciale. Formula RAUKANTEX PP usor de prelu-
crat permite atat prelucrarea continua fara probleme,
céat si aplicarea usoara pe panouri de mobilier cu raze
adecvate. Datorita rezistentei sale chimice excelente,
PP este un material potrivit pentru echipamentele de
laborator.

Canturile RAUKANTEX pure din PP sunt acoperite pe
dos cu un primer universal care garanteaza aderenta
cantului la substrat. Acest primer permite prelucrarea
cu toti adezivii cu topire la cald adecvati.

Eliminare

Tinand cont de prevederile legale, canturile
RAUKANTEX PP uzate pot fi arse in unitati autorizate
n acest sens. Daca este ars Tn mod corect, nu rezulta
produse secundare ddunatoare pentru sanatate. Chiar
si placile pe baza de lemn cu cant din PP aplicat pot fi
eliminate cu usurinta.

Reciclare

Reciclarea canturilor din PP (polipropilend) reprezinta
un pas important catre reducerea impactului deseu-
rilor din plastic asupra mediului. Materialul PP poate fi
reciclat fara probleme atat timp céat este pur si nu este
contaminat cu substante straine.

Serviciul ReTurn de la REHAU

REHAU a introdus conceptul de recuperare ReTurn.
Clientii pot returna la REHAU canturile PP neprelucrate.
Aceste canturi sunt apoi reciclate si transformate in
produse noi. Scopul este de a mentine canturile intr-un
ciclu de materii prime pe termen lung. Daca va intere-
seaza acest aspect, va rugam sa luati legatura cu
persoana de contact pentru mai multe informatii si
pentru a afla daca acest serviciu este deja disponibil in
zona dvs.



Caracteristici/proprietati

Proprietatile canturilor RAUKANTEX PP indeplinesc
cerintele din industria mobilei. Cantul din PP are urma-
toarele proprietéati:

= Duritate Shore D
Canturile RAUKANTEX PP obtin rezultate bune cu o
duritate Shore D de 75 +/- 4 conform EN ISO 868.

= Rezistenta la caldura/temperatura de inmuiere
Vicat
Cu o valoare >100 °C conform ISO 306/B50,
canturile RAUKANTEX PP sunt potrivite in special
pentru utilizare n industria mobilei. Contractia
redusa are, de asemenea, o influenta pozitiva asupra
piesei de mobilier la temperaturi ridicate.

= Rezistenta la abraziune
Suprafata canturilor decorative RAUKANTEX din PP
este protejata impotriva zgérieturilor cu un lac UV,
oferind modelelor decorative o rezistenta excelenta
la zgarieturi si abraziune.

* Rezistenta chimica
Canturile RAUKANTEX PP sunt rezistente chimic la
toti agentii de curatare de uz casnic conform DIN
68861 Partea 1si indeplinesc cerintele grupei de
stres 1B.

* Rezistenta la lumina
Rezistenta la lumina a canturilor RAUKANTEX PP
este testatd in mod regulat intr-un laborator acre-
ditat, in conformitate cu EN ISO 4892-2. Se efectu-
eaza apoi o analiza a abaterii de culoare conform
EN ISO 105-A02 utilizand scara tonurilor de gri.
Cu o rezistenta la lumina = 6 pe scara tonurilor de
albastru, aceste canturi sunt ideale pentru aplicatii
interioare.
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= Curatare
Pentru curatarea canturilor RAUKANTEX PP se
recomanda agenti speciali de curatare pentru
plastic.
Utilizarea substantelor care contin solventi si alcooli
este puternic contraindicata.

Depozitare

in conditii adecvate, canturile RAUKANTEX pot fi
depozitate timp de minimum 12 luni. Cu toate acestea,
pentru canturile depozitate mai mult de 12 luni, trebuie
sa se efectueze intotdeauna un test de prelucrare
nainte de prelucrarea in serie.

Conditii de depozitare recomandate:

= Temperatura camerei (aprox. 18 °C - 25 °C)
= Uscate

= Curate

= Fara vapori care contin solventi

* Protejate de lumina

Tolerante standard

Canturile RAUKANTEX pure din PP sunt supuse unor
controale de calitate periodice pentru a garanta cali-
tatea Tnaltd a fiecarui ciclu de productie. Pe langa
aceasta, depunem constant eforturi pentru imbuna-
tatirea proprietatilor materiilor prime.

Tolerantele de productie pentru canturi sunt definite
cu exactitate si sunt verificate pe parcursul fiecarui
ciclu de productie. Puteti obtine tolerantele standard
pentru canturile RAUKANTEX de la partenerul dvs. de
contact, la cerere, sau le puteti gasi si online.

PVC ABS PP PMMA
Rezistenta la lumina in conformitate cu EN ISO 4892-2 26 26 26 >6
Contractia cantului 3 mm 1 hla 90 °C <1,7% <1,7% <£0,2% <10%
Punct de inmuiere Vicat conform ISO 306, metoda B/50 aprox. 67 °C aprox. 90 °C aprox. 100 °C aprox. 80 °C
Duritate Shore D conform ISO 7619-1 79+4 704 754 80+3
Rezistenta chimica conform DIN 68861-1 Foarte buna - 1B Buna - 1B Foarte buna - 1B Buna - 1B*
Conductivitate termica conform DIN 52612 0.16 W/km 0.18 W/km 0.41 W/km 0.18 W/km

*Rezistenta limitata la solventi si alcooli.



4. Prelucrare

Prelucrarea manuala

Prelucrarea manuala a canturilor RAUKANTEX PP este
posibild folosind cleme de cant. Pentru lipirea manuala
se pot utiliza adezivi PVA speciali, adezivi pe baza de
solventi si adezivi in cartuse (de exemplu, Kantol sau
Rakollit 277 cu agent de intédrire WS1). Trebuie efec-
tuate teste functionale independente pentru a deter-
mina adecvarea aplicatiei tehnice in fiecare caz.

Etapele procesului de prelucrare mecanica:

Lipire

Acoperire

Frezare preliminara

Pentru a obtine un cant de Tnalta calitate si durabil,
trebuie luati in considerare mai multi parametri de
prelucrare importanti. Acestia includ componentele
utilizate (cant, adeziv si pléci), masina de aplicat canturi
si temperatura ambientals. in general, trebuie efectuat
un test de prelucrare inainte de prelucrarea in serie.
Trebuie respectate valorile de referinta specificate de
producatorul relevant.

Adeziv

Canturile RAUKANTEX PP pot fi prelucrate folosind
toti adezivii cu topire la cald disponibili in comert (EVA,
PA, APAO si PUR). Acesti adezivi extrem de stabili la
caldura impreuna cu canturile RAUKANTEX PP garan-
teaza o lipire sigura.

Pentru produsele expuse la temperaturi ambientale
ridicate (de exemplu, transport in containere) se reco-
manda adezivi cu topire la cald cu o temperatura de
inmuiere ridicata. Ca urmare a rezistentei ridicate la
caldura a canturilor din PP, de aprox. 100 °C, materialul
nu se inmoaie Tn timpul aplicatiilor generale.

in timpul lipirii, asigurati-v& ci adezivul este aplicat
uniform si ca rolele de intindere a adezivului nu se
extind prea mult in linia placii. Temperatura de prelu-
crare a adezivului variaza in functie de tipul de adeziv.
Retineti ca termostatele din recipientele de topire sunt
adesea inexacte, iar temperatura rolei aplicatoare
poate varia cu pana la 30 °C.
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Frezarea razei

Prelucrarea mecanica

Canturile RAUKANTEX PP pot fi prelucrate pe toate
masinile de aplicat canturi [masina de aplicat canturi
n linie dreaptéa si CNC (centre de prelucrare)] folosind
un adeziv topit la cald. Diversele etape de prelucrare,
cum ar fi lipirea, acoperirea, frezarea, razuirea si, de
asemenea, reprelucrarea cu roti de slefuit si aer cald
sunt posibile fara probleme.

Razuirea Slefuirea

= Temperatura de prelucrare
Pentru a obtine rezultate optime in timpul aplicarii
canturilor, placile si canturile trebuie prelucrate la o
temperaturd ambiant3 > 18 °C. In caz contrar,
adezivul se intdreste prea repede. Din acest motiv,
trebuie evitati si curentii de aer.

= Umiditatea lemnului
Umiditatea optima a materialului lemnos al placii
este intre 7 si 10%.

= Avansul la prelucrare
Canturile RAUKANTEX PP sunt potrivite pentru
viteza obisnuitd de avans la prelucrare, atatin
sectorul comercial, cat siin cel industrial.

= Aplicarea adezivului
Pentru prelucrarea ideald, trebuie respectate infor-
matiile furnizate de producatorul adezivului. Apli-
carea adezivului trebuie calculatd astfel incat mici
perle de adeziv sd iasa pe la marginile canturilor
proaspat lipite, iar golurile dintre particulele subs-
tratului sa fie umplute. Cantitatea de adeziv in
fiecare caz depinde de tipul de placd, densitatea
substratului, materialul cantului, avansul la prelu-
crare si tipul de adeziv.



Taiere/frezare

Daca este posibil, utilizati o unealta de frezat cu 3 - 6
dinti, cu un diametru de 70 mm si o turatie de 12.000
pana la 18.000 RPM in sens contrar deplasarii placii
(tdiere ascendentad). Vitezele nepotrivite sau uneltele
contondente pot deteriora canturile. In cazul in care
apare un efect de frictiune, trebuie sa se reduca viteza
uneltei de frezat sau numarul de dinti. Calitatea supra-
fetei frezate (de exemplu, urme de apucare) poate fi
imbunatatitd prin ajustarea avansului, a vitezei si a
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Slefuirea

Canturile RAUKANTEX PP pot fi slefuite pentru a
genera o raza a marginii de inalta calitate. Abaterea de
culoare (albirea sub tensiune) cauzatd in timpul slefuirii

razei marginii poate fi eliminata pentru a obtine un
finisaj uniform, utilizdnd un set de roti de slefuit cu
taiere descendenta, anume, rotile se invart odata cu
deplasarea placii. In plus, daci in timpul prelucrarii
placii se folosesc agenti de decofrare si de curéatare,
rotile de slefuire vor indeparta orice reziduuri nedorite

numarului de lame. de adeziv.
Razuirea
PP prezinta o calitate buna in timpul razuirii. Aschiile
produse de racleta trebuie sa fie de maximum 0,1-0,15
mm. Pentru a obtine o suprafata de inalta calitate
dupa razuire, urmariti un finisaj de frezare cu cat mai
putine urme de apucare.
Proprietati de prelucrare PVC ABS PP PMMA
Acoperire buna buna buna buna
Directia de frezare Ffrglucrare I? Taiere ascendenta Taiere ascendentd Taiere ascendenta Taiere ascendenta
linie dreapta
Taiere descendenta/ Taiere descendenta/ . . Taiere descendenta/
CNC .. M .. M Taiere ascendenta o M
tdiere ascendentd tdiere ascendentd tdiere ascendentd
Frezare preliminara buna buna buna buna
Frezarea razei buna buna buna buna
Frezarea conturului buna buna buna buna
Rézuirea foarte buna buna buna buna
Slefuirea foarte buna buna buna buna

Adezivi cu topire

Adezivi cu topire

Adezivi cu topire

Adezivi cu topire

Lipire la cald la cald la cald la cald
standard pe piata standard pe piata standard pe piata standard pe piata
Lustruire buna buna medie foarte buna
Tendinta de albire la stres redusa medie redusa redusa
Capacitate CNC foarte buna buna foarte buna dificil de prelucrat

Recomandam ca viteza de rotatie a rotii de slefuit sa
fie redusa cu aproximativ 50% la 1.400 RPM. De
asemenea, presiunea de contact a rotii de slefuit nu
trebuie setatd la o valoare prea mare. Acest lucru va
evita murdarirea inutild si acumularea excesiva de
caldura. Pozitia rotii pe ambele axe trebuie sa fie stabi-
lité la un oarecare unghi fata de suprafata cantului.

Prelucrarea folosind tehnologia cu rosturi invizibile
Canturile RAUKANTEX ABS pro/plus sunt concepute
pentru a fi prelucrate pe masini de aplicare a canturilor
care lucreazé cu laser CO, sau dioda laser ori cu
procese pe baza de aer cald sau NIR. Va rugdm sa
consultati informatiile speciale din datele tehnice
pentru canturile cu rosturi invizibile.
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Problema

Diagnosticarea problemei

Cantul se desprinde cu usurintd cu méana.

Adezivul topit la cald ramane pe placa aglomerata

(linie dreaptd) sau pe cant (CNC).

Este posibil sa se vada marcajul ldsat de rola de aplicare
a adezivului.

= Insuficient adeziv aplicat

= Temperatura camerei sau a cantului este prea scazuta
= Mediu cu curenti de aer

= Avans prea lent la prelucrare

= Presiunea de contact a rolei de presiune este prea mica

Cantul se desprinde cu usurintd cu méana.

Adezivul topit la cald rdméne pe placa aglomerata (linie
dreaptd).

Suprafata adezivului topit la cald este complet neteda.

= Placa si/sau cantul sunt prea reci.
= Verificati tipul adezivului topit la cald
= Verificati aplicarea primerului

3a

Rostul lipit nu este etans (linie dreapta).

= Adeziv prea rece

= Adeziv insuficient aplicat

= Presiune de contact prea mica

= Pretensionarea cantului este incorecta

= Alinierea ferastraului de crestat este incorecta

= Contact intre rola de aplicare a adezivului si placa

= Reziduuri neeliminate din sectiunea transversala a placii

3b

Rostul lipit nu este etans (CNC).

= Presiune de contact prea mica
= Curbura cantului este prea mare
Masura/propunere:
Aplicare de caldurd externa
= Verificati tipul adezivului topit la cald (aderenta termica
insuficientd)
= Pretensionarea cantului este incorecta
= Adezivul nu se fixeaza in timp util
Masura/propunere:
Reduceti temperatura adezivului

Cantul lipit nu prezinta o aderentd suficientd la inceput.

= Rola de aplicare a adezivului nu este pozitionata corect
= Cresteti cantitatea de adeziv

Liniile de frezare sunt vizibile.

= Avans prea rapid
= Numarul de lame este prea mic
= Viteza prea mica
Masura/propunere:
Prelucrare cu racleta si statie de slefuire

Cantul se despica in timpul procesului de frezare.

= Cantul vibreaza in timpul procesului de frezare
= Aderenta insuficienta
= Proiectia cantului este prea mare
Masura/propunere:
Verificati parametrii de aderenta
Masura/propunere:
Verificati tipul de adeziv

Albirea la stres a cantului in zona frezata, in principal
dupa razuire.

= Aschiile racletei sunt prea groase
= Racletd setatd incorect
Masura/propunere:
Verificati marginea racletelor, sa nu fie tocita
Masura/propunere:
Reprelucrati cu statie de slefuire

Are loc albirea la stres in timpul prelucrarii CNC.

= Apar microfisuri in zona razei din cauza temperaturii de
prelucrare prea scazute
Masura/propunere:
Aplicarea de caldura externa in zona razei
Masura/propunere:

Utilizarea unor raze mai mari sau a unor canturi mai subtiri




Note
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Acest document este protejat prin drepturi de autor. Toate
drepturile bazate pe acestea sunt rezervate. Nicio parte a
acestei publicatii nu poate fi tradusa, reprodusa sau transmisa
sub nicio forma sau prin alte mijloace similare, electronice sau
mecanice, prin fotocopiere, inregistrare sau in alt mod, ori
stocata intr-un sistem de regasire a datelor.

Consultanta noastré verbald si scrisé cu privire la utilizare se
bazeaza pe ani de experienta si pe ipoteze standardizate si este
furnizata in limita cunostintelor noastre. Utilizarea prevazuta

a produselor REHAU este descrisé in detaliu in informatiile
tehnice despre produs. Respectiva versiune valabild poate

fi consultata online pe www.rehau.com/Tl. Nu avem niciun

control asupra aplicarii, utilizarii sau prelucrarii produselor.
Prin urmare, responsabilitatea pentru aceste activitati ii
revine n ntregime utilizatorului/procesatorului respectiv.
Daca apare totusi problema raspunderii, aceasta se bazeaza
exclusiv pe conditiile noastre de livrare si plata, care pot fi
accesate pe www.rehau.com/conditions, in masura in care nu
s-a convenit altfel in scris cu REHAU. Acest lucru se aplica, de
asemenea, pentru toate cererile in temeiul garantiei, garantia
aplicandu-se calitatii constante a produselor in conformitate
cu specificatiile noastre. Sub rezerva modificérilor tehnice.
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