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Aceste informatii tehnice referitoare la ,RAUVISIO
brilliant” sunt valabile incepand cu aprilie 2021.

Odata cu publicarea prezentului document, versiunile
anterioare nu mai sunt valabile.

Documentele noastre tehnice actuale sunt disponibile

pentru descércare la www.rehau.de/rauvisio-brilliant.
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Acest document este protejat prin drepturi de autor.
Drepturile conferite prin acesta sunt rezervate, in
special cele referitoare la traducere, retiparire, extra-
gere de imagini, transmisii electronice, reproducere
prin mijloace foto-mecanice sau mijloace similare,
precum si stocarea pe echipamente de prelucrare a
datelor.

Toate dimensiunile si greutatile sunt aproximative.
Sub rezerva erorilor si a modificarilor.


http://www.rehau.de/rauvisio-brilliant

01 Informatii si instructiuni de siguranta

Valabilitate
Aceste informatii tehnice sunt valabile Tn intreaga
lume.

Relevanta actuala a informatiilor tehnice

Pentru a asigura siguranta dvs. si utilizarea corecta
a produselor noastre, va rugam sa verificati periodic
daca este disponibild o versiune mai recenta a infor-
matiilor tehnice.

Puteti obtine versiunea actualad a documentului de
la distribuitorul dvs. specializat, de la biroul dvs. de
vanzari REHAU sau il puteti descarca de la
www.rehau.de/rauvisio-brilliant.

Navigarea
La inceputul acestor informatii tehnice, veti gasi un
cuprins detaliat, cu titlurile ierarhizate si numerele
de pagina corespunzatoare.
Pictograme si sigle
A Instructiune de siguranta
§ Nota juridica
@ Informatii importante care trebuie respectate

[|6 Beneficiile dvs.
@ Informatii disponibile online

Utilizarea prevazuta

Produsele RAUVISIO pot fi configurate, instalate si utili-
zate numai conform descrierii din aceste informatii
tehnice. Orice alta utilizare este considerata a fi in afara
domeniului de aplicare prevazut.

Adecvarea materialului

Pentru prelucrarea/instalarea si utilizarea RAUVISIO
brilliant trebuie respectate informatiile noastre tehnice
valabile. Informatiile noastre tehnice se bazeaza pe
valori empirice si cunostinte dobandite pana la
momentul tiparirii. Difuzarea acestor informatii nu
include nicio asigurare cu privire la proprietéatile produ-
selor descrise. Din acestea nu poate fi dedusa nicio
garantie explicita sau implicita.

Informatiile nu exonereaza utilizatorul/cumparatorul
de obligatia de a evalua adecvarea acestui material si
de a-l prelucra corect pentru a obtine rezultatele dorite
n ceea ce priveste obiectivul si aplicarea.

Divulgarea de informatii

Este esential sa va asigurati ca clientii dvs., inclusiv
clientii finali, sunt constienti de necesitatea de a
respecta informatiile tehnice actuale, precum si
instructiunile pentru ingrijirea si utilizarea RAUVISIO
brilliant.

Instructiunile de ingrijire si utilizare trebuie sa fie puse
la dispozitia clientului final, fie de catre dvs., fie de
catre clientii dvs.

Nota pentru partenerii nostri de distributie si clientii
care preseaza laminate acrilice RAUVISIO si revand
placile laminate: Va rugam sa va informati clientii de
necesitatea de a urma informatiile tehnice actuale si
va rugam sa le puneti la dispozitia acestora.

Notd pentru procesatorii de placi laminate acrilice
presate: Va rugadm sa va asigurati cd minimum instruc-
tiunile de instalare (capitolul ,9 indrumari pentru insta-
lare") si instructiunile de ingrijire si utilizare (capitolul
10 Instructiuni de ingrijire si utilizare pentru utiliza-
torul final") sunt inméanate clientilor dvs. si firmelor
implicate in activitati de fabricare si instalare.



Instructiuni de siguranta si de instalare

Respectati informatiile de pe ambalaj/accesorii si
instructiunile de instalare. Pastrati instructiunile

de instalare intr-un loc in care sa fie disponibile intot-
deauna. Daca nu intelegeti instructiunile de siguranta
sau recomandarile de instalare ori daca exista vreo
incertitudine cu privire la continutul acestora, va
rugam sa contactati biroul local de vanzari REHAU.

Reglementari relevante si echipamente de siguranta
Trebuie respectate cu strictete toate reglementarile
aplicabile privind siguranta si mediul, precum si regle-
mentarile centrului de supraveghere a meseriilor si ale
asociatiei profesionale. Acestea au intotdeauna priori-
tate fata de instructiunile si recomandarile furnizate in
informatiile tehnice.

Utilizati intotdeauna echipamente de sigurants,
precum

= Manusi

= Ochelari de protectie

= Protectie pentru urechi

* Masca antipraf

Adezivi si unelte suplimentare

Consultati normele de siguranta pentru adezivii utili-
zati si asigurati-va ca acestea sunt respectate cu stric-
tete. Depozitati intotdeauna uneltele suplimentare,
cum ar fi produsele de curatare pe baza de alcool si
alte materiale usor inflamabile, in locuri sigure si bine
ventilate.

Ventilare/extractie, praf rezultat din productie
Asigurati o buna ventilatie si extractie in jurul masinilor
de prelucrare. Daca este inhalat praful rezultat din
productie, asigurati aer proaspat si, in caz de simptome,
consultati un medic.

Masuri de protectie si eliminare

RAUVISIO brilliant este un material coextrudat, realizat
din copolimer acrilic si stiren, care nu dduneaza
mediului. Praful care se formeaza nu este toxic.
Concentratia de praf trebuie sa fie redusa la minimum
prin masuri de protectie adecvate, cum ar fi extractia
si utilizarea unei masti antipraf. Praful rezultat din
produsul RAUVISIO brilliant nu prezintd un risc specific
de explozie.

Codul de eliminare in conformitate cu Regulamentul

privind catalogarea deseurilor:

= 170203/Deseuri din constructii si demolari
constand in lemn, sticld, plastic

= 120105/Deseuri din procesele de profilare mecanica
si din tratarea fizicd si mecanicd a suprafetelor
metalelor si materialelor plastice (aschii de plastic
si de strung)

Comportamentul la foc

Datoritd compozitiei principalilor compusi, copolimer
acrilic si stiren, RAUVISIO brilliant demonstreaza un
comportament favorabil la foc si este clasificat
conform DIN 4102-B2 ca fiind normal inflamabil.

In cazul unui incendiu, nu se elibereazs substante
toxice precum metale grele sau halogeni. Se pot utiliza
aceleasi tehnici de stingere a incendiilor ca si pentru
materialele de constructie care contin lemn.

Combaterea incendiilor

Agentii adecvati pentru stingerea incendiilor sunt
= Apa pulverizata

= Spuma

= CO,

= Pulbere de stingere

Un jet de apa puternic nu este adecvat din motive
de siguranta.

La stingerea incendiilor, purtati imbracaminte de
protectie adecvata si, daca este necesar, un aparat
de respiratie autonom.



02 Descrierea produsului

02.01 Descrierea produsului

Ca laminat acrilic, RAUVISIO brilliant reprezinta cele
mai recente tendinte in designul interior si de mobilier.
Imbinarea fara sudur a plicilor si a marginilor are ca
rezultat o componenta impecabild, lucioasad sau mata.
Datoritd efectului sdu stralucitor adanc, RAUVISIO
brilliant inlocuieste la proiectarea suprafetelor elemen-
tele care necesita vopsea de Tnalta calitate.

Prin amabilitatea nobilia kitchens

[
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Fig. 02-1  RAUVISIO brilliant pentru suprafete lucioase

RAUVISIO brilliant are urmatoarele avantaje:

RAUVISIO RAUVISIO
brilliant brilliant SR

- -
- ———

Lucios Vv Vv
Mat Vv
Igienic v/ Vv
Etans la ap Vv N4
Poate fi termoformat Vv
Fars pori N N
Se poate prelucra
folosind unelte conventionale N2 N4
de prelucrare a lemnului
Fort4 de tensiune ridicata Vv Vv
Este posibila repararea N
semnelor de uzurd
Rezistentd chimicé ridicata Vv
Rezistenta ridicata la zgarieturi N2
Monitorizarea centrelor de N2 N
productie, certificare TUV
Pentru Pentru
i RAUVISIO RAUVISIO
it IR brilliant brilliant SR
wwwsuscom complete complete

Tab. 02-1  Avantajele RAUVISIO brilliant

02.02 Componente individuale

Toate componentele RAUVISIO brilliant pot fi coman-
date separat:

RAUVISIO brilliant (laminat lucios)

RAUVISIO brilliant este un laminat multistrat din
polimer coextrudat, produs dintr-un strat de baza

din copolimer de stiren si un strat superior din acrilat.
Datoritd combinatiei de materiale cu grosimea de
0,7-0,8 mm, RAUVISIO brilliant obtine o forta de
tensiune ridicata care are un efect pozitiv asupra nete-
zimii suprafetei si, In combinatie cu o placa de substrat
din lemn, creeaza o suprafata lucioasa ca

o oglinda.

Fig. 02-2  RAUVISIO brilliant pentru suprafete lucioase

RAUVISIO brilliant SR (laminat lucios)

RAUVISIO brilliant SR (laminat lucios) este utilizat

in locurile Tn care este necesar un nivel ridicat de rezis-
tenta chimica si la zgarieturi. Acest lucru se realizeaza
prin intermediul unei acoperiri dure speciale.

RAUVISIO brilliant SR (laminat mat)

RAUVISIO brilliant SR (laminat mat) este o varianta
mata cu acoperire dura care se comporta ca suprafata
SR lucioasa in ceea ce priveste proprietéatile sale.
Singura diferenta este nivelul de luciu al acoperirii
dure.

Fig. 02-3  Laminat mat RAUVISIO brilliant SR in culoarea moro



Foaie de echilibrare (in relief)

Folia noastra de echilibrare special dezvoltata se potri-
veste perfect cu culoarea laminatului acrilic. Grosimea
de 0,7-0,8 mm a foii de echilibrare asigura deformarea
minima a placii laminate.

Fig. 02-4  Foaie de echilibrare RAUVISIO brilliant in culoarea
moro

Colectia de canturi

Fie ca este vorba de canturi uni lucioase sau mate, cu
caneluriin V sau cu aspect 3D, REHAU oferd pana la
sapte linii diferite de canturi pentru RAUVISIO brilliant
(SR) care raspund oricéror cerinte. in total, existd mai
mult de 60 de tipuri de canturi disponibile din stoc,
toate perfect asortate culorii suprafetei.

Ca de obicei la REHAU, toate canturile sunt disponibile
ca RAUKANTEX pure, RAUKANTEX plus sau
RAUKANTEX pro.

Fig. 02-5 Colectia de canturi RAUVISIO brilliant in culoarea
moro

02.03 Placa presata din material compozit
RAUVISIO brilliant

RAUVISIO brilliant este, de asemenea, disponibil ca
placd de mari dimensiuni presata (1.300 x 2.800 mm),
formata din laminat acrilic, placd MDF si foaie de echi-
librare de culoare asortata.

Fig. 02-6  Foaie de echilibrare RAUVISIO brilliant in culoarea
moro

02.04 Componenta RAUVISIO brilliant
complete finisata

Utilizati configuratorul de suprafete REHAU pentru a
selecta componentele RAUVISIO brilliant si canturile
potrivite, iar noi va vom livra fronturi fara rosturi fabri-
cate individual sau chiar unicat.

Fig. 02-7  Componenta RAUVISIO brilliant complete finisata in
culoarea moro



03  Transport, ambalare si depozitare

03.01 Informatii pentru transport si incarcare

A

Ambalajul exterior trebuie verificat imediat dupa
primirea bunurilor, pentru a depista eventuale daune:

= Dacé s-a produs vreo dauna, deschideti ambalajul in

prezenta transportatorului si inregistrati dauna.

= Acest lucru trebuie confirmat de catre soferul firmei

de transport specificand numele sau, firma de
transport, data si semnatura.

= Dauna trebuie raportata transportatorului in termen

de 24 de ore.
in cazul nerespectirii acestei prevederi, compania de

asigurari a transportatorului nu isi va asuma raspunderea!

Transport

In niciun caz plicile nu trebuie expuse la temperaturi
mai mari de 60 °C in timpul transportului pentru a
evita supraincarcarea termica a sistemului adeziv/
laminat. In cazul unei sarcini termice crescute, poate
exista o interactiune intre adeziv si laminatul acrilic,
care poate duce la un aspect de coaja de portocald/
ondulare si, prin urmare, va afecta finisajul lucios ca
oglinda.

Livrare

Placile sunt expediate incarcate pe scanduri din lemn

patrate sau pe paleti pentru a asigura mentinerea lor

plata.

» In mod ideal, unitatile de ambalare ar trebui s3 fie
descércate cu un stivuitor sau cu un echipament
similar.

» 1n cazuln care nu este disponibil un echipament de
ridicare adecvat, descarcati manual placile/

laminatul. In cazul descarcarii manuale, trebuie luate

masuri de precautie pentru a va asigura ca placile/

laminatul se mentin in stare curata si ca nu se aplica

sarcini mecanice nejustificate (rasucire, pliere,
indoire etc.).

= Atunci cand descércati manual, purtati echipament
de protectie adecvat, de exemplu, méanusi, deoarece
marginile ascutite pot provoca taieturi.

= Pentru manevrare, se recomanda utilizarea unor
mijloace auxiliare de transport, cum ar fi ridicatoare

prin aspiratie, manere de ridicare si transportoare de

placi; consultati si capitolul ,5.1 Despachetarea”.
= Seinterzice indoirea in timpul ridicarii si deplasarii
placilor RAUVISIO brilliant.

03.02 Ambalaj

JAN

Protejati placile cu material netesut din spuma.
Marginile si suprafetele RAUVISIO brilliant trebuie
protejate. in special in timpul deplasérii, prelurii i
prelucrérii ulterioare a placilor, evitati sau indepartati
orice murdarie care ar putea ajunge intre placile
individuale. In caz contrar, presiunea de stivuire/
greutatea moarta a placilor va provoca in mod
inevitabil adancituri in suprafetele laminate.

= Protejati suprafetele cu folie de spuma.

Acest lucru va evita aparitia de urme pe suprafata la
stivuirea componentelor.




03.03 Transport intern si depozitare

Transport intre companii

In timpul deplasarii, placile RAUVISIO brilliant trebuie
sa fie sustinute complet pe intreaga lungime si menti-
nute cat mai plate si la acelasi nivel posibil.

Metoda ideala este de a le transporta in varianta de
ambalare in care au fost livrate (nu se recomanda
reambalarea).

Depozitare

RAUVISIO brilliant se livreaza pe paleti sau pe scanduri
din lemn patrate acoperite cu placi de protectie cores-
punzatoare. Unitatile de ambalare cu RAUVISIO
brilliant sunt stivuibile. Cu toate acestea, din cauza
presiunii din stivad, nu se permite depozitarea a mai
mult de cinci unitati de ambalare una peste alta.

A

Protejarea unitatilor de ambalare (PU)

Unitatile de ambalare trebuie protejate impotriva
deteriordrii, a fluctuatiilor mari de temperatura si
umiditate, precum si a nivelurilor ridicate de UV
ale luminii artificiale sau ale luminii solare directe.

Depozitati placile plate si nivelate.

RAUVISIO brilliant trebuie sa fie mentinute plate,
nivelate si sustinute complet pe toata lungimea.

Se recomanda depozitarea placilor pe paletul furnizat.
in mod alternativ, placile trebuie s4 fie sustinute de
cel putin patru scanduri din lemn de marime egalg,
distantate uniform (a se vedea diagrama). Acest lucru

este necesar pentru a preveni indoirea sau deformarea.

Fig. 03-1  Depozitarea pe patru scanduri

In cazul depozitarii in conditii care nu corespund celor
descrise mai sus (palet sau cel putin pe patru scanduri
egale), nu pot fi oferite garantii impotriva deformarii.

Materialul trebuie depozitat in camere inchise, incalzite,
n care temperatura este intre 15 si 25 °C, iar umiditatea
relativa este intre 40 si 60%.

Tnainte de deschiderea unitatilor de ambalare, plicile
trebuie sa fie ldsate sa se aclimatizeze la temperatura
camerei timp de cel putin 48 de ore.

Inainte de a readuce in depozit unititile de ambalare
deschise sau partial utilizate, trebuie sa va asigurati ca
placa de acoperire este repuséa deasupra. Acest lucru
are rolul de a preveni contaminarea si diferentele de
temperaturd/patrunderea umiditatii (din cauza curen-
tilor de aer sau a aerului de incalzire), contracarand astfel
efectele de deformare, precum si deteriorarea supra-
fetei.

Depozitarea inainte si dupa lipirea laminatului
Toate materialele care sunt lipite Tmpreuna trebuie
sa fie aclimatizate pentru un timp suficient si sa aiba
aceeasi temperatura.

Dupa lipire, panourile trebuie depozitate imediat in
camere inchise siincélzite. Asigurati-va ca tempera-
tura de depozitare nu depéseste 60 °C.
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04  Conditii prealabile pentru prelucrare

04.01 Materialele utilizate pentru canturi

Se recomanda utilizarea unui material de cant
RAUKANTEX pentru a asigura continuitatea aspectului
intre suprafata RAUVISIO brilliant si margini. A se
vedea capitolul ,6.5 Cantuirea”.

04.02 Prelucrarea laminatelor individuale

04.02.01 Substrat

Substraturile din lemn, placile usoare sau substraturile
din materiale compozite sunt luate in considerare

pentru utilizarea ca substrat pentru RAUVISIO brilliant.

Pentru a indeplini cerintele ridicate pentru suprafats,
este esential ca substratul sa fie selectat in functie de
aplicatia dorita. in principiu, substratul trebuie ales
astfelincat sa asigure o planeitate suficienta. Structura
de suprafata a substratului este esentiald pentru un
aspect placut. O structura fina a suprafetei este o
conditie prealabila pentru o suprafatad uniforma de
inalts calitate. in acest caz se recomandi o placd MDF
drept substrat. Are o structura de suprafata foarte
fina, din care se extrag doar fibre foarte mici in timpul
prelucrarii (taiere, frezare, perforare, lipire). Prin compa-
ratie, cantitatea de fibre extrase dintr-o placa din PAL,
0SB sau panou din placaj este mult mai mare, ceea ce
duce la posibilitatea ca denivelarile sa fie vizibile prin
laminat, ,deformand” astfel suprafata. In cazul placilor
aglomerate, particulele pot caddea din stratul interme-
diar, ldsand indentatii in laminat. Acest pericol nu
apare atunci cand se utilizeaza un substrat MDF.

®

Se recomanda o placd de substrat MDF pentru un
finisaj de suprafatd de Tnalta calitate.

04.02.02 Adeziv

in afar3 de selectarea placii substrat adecvate, selec-
tarea adezivului corect este importanta pentru a asigura
calitatea pldcii. Materialele din PU monocomponente,
cu topire la cald, au devenit tot mai utilizate Tn ultimii
ani. Acesti adezivi pot fi aplicati cu usurinta pe placa
sau pe substrat cu ajutorul rolelor. Un timp scurt de
presare este de obicei suficient pentru a asigura o
rezistenta initiala ridicatd. Presarea folosind un sistem
de laminare cu rulare continua este recomandata
pentru a asigura un finisaj de suprafata de inalta cali-
tate.

Adezivii topiti la cald reactioneaza cu umiditatea din
material si cu temperatura.

Pentru o lipire sigura, de Tnalta calitate, se recomanda
sa se utilizeze RAUVISIO Flat-Lam PUR.

In cazul suprafetelor mate, fra luciu, s-au obtinut
rezultate bune si cu adezivi conventionali cu dispersie
din etilena si acetat de vinil (EVA), utilizand prese
ciclice. Acestia ar trebui, insd, verificati in conditiile
reale de productie. in cazul utilizarii altor adezivi, va
rugam sa contactati producatorul adezivului cu privire
la recomandarile de prelucrare/garantii.

JAN

Asigurati o aderenta/rezistenta finala adecvata.

O rezistentd de aderenta de aproximativ 80% este
obtinuta dupa doar cateva ore, iar rostul adeziv are
nevoie de maximum sapte zile pentru a-si atinge
rezistenta finala.

Verificarea legaturilor

in special in cazul aplicatiilor personalizate, legitura
trebuie verificatd de catre client pentru a se asigura
conformitatea cu specificatiile.

04.02.03 Foaie de echilibrare

Pentru a asigura o placd omogena, care ramane stabilad
din punct de vedere dimensional atunci cand este
expusa la variatii de temperaturd si umiditate, este
necesara o foaie de echilibrare.

In general, o compozitie simetric3 este optimé in ceea
ce priveste deformarea. Nu este insa intotdeauna
posibil sa se creeze un design simetric. Din acest
motiv, pot fi utilizate alte materiale pentru foaia de
echilibrare. In functie de aplicatie, pot fi utilizate mate-
riale precum CPL (laminate obtinute prin presare
continud) sau alte materiale polimerice. Din experient3,
sistemul REHAU se bazeaza pe o structura polimerica
simetrica si oferd componente finisate, potrivite. Acest
sistem este recomandat pentru presarea interna.
Pentru aplicatii non-standard, cum ar fi substraturi din
lemn acoperite cu melamina, pot fi necesare teste
pentru a verifica calitatea placii complete. in general,
rezistenta la umiditate si deformare nu poate fi garan-
tata in cazul placilor lipite asimetric (anume, atunci
cénd nu se utilizeaza o foaie de echilibrare din polimer
REHAU).



05 inainte de prelucrare

05.01 Despachetarea

Inainte de a deschide unitatea de ambalare, trebuie s3
|&sati placile s se aclimatizeze la temperatura camerei
timp suficient, minimum 48 de ore, in functie de
anotimp.

A

Despachetati placile cu atentie.

Atunci cand deschideti ambalajul, asigurati-va ca
suprafetele nu sunt deteriorate de obiecte alunecoase
sau ascutite. Pentru a separa placile individuale trebuie
utilizat un echipament de ridicare adecvat.

Deschideti ambalajul cu foarfeca.

Nu utilizati o lam3 ascutita!

1. Taiati banda de ambalaj.

2. Taiati folia de protectie de pe foi.

3. Placa de acoperire superioara se ridica vertical, cu
grija si fard a o deplasa, de catre doud persoane si
patru placi de ridicare cu vid sau se scoate cutia in
cazul ambalarii individuale.

4. Murdaria care poate rdmane prinsa intre placile
individuale trebuie evitatd sau indepartata complet.

05.02 Verificarea placilor si laminatelor

A

Verificati sistemul RAUVISIO brilliant componentele in

ceea ce priveste urmatoarele aspecte inainte de

continuarea prelucrarii si, prin urmare, a finisarii

marfurilor (a se vedea capitolul ,5.4 Documente

privind garantia pentru materiale"):

= Daune externe, cum ar fi fisuri sau urme

= Daune sau imperfectiuni ale suprafetei

= Planeitate (la achizitionarea plécii presate)

= Tensiunea superficiala a dosului laminatului (la
achizitionarea de laminate individuale)

= Consistenta culorii in cadrul lotului de productie

Suprafetele RAUVISIO brilliant sunt intotdeauna
livrate cu folie de protectie aplicata. In ciuda acestei
folii de protectie, este posibil ca laminatele sa prezinte
defecte minore ocazionale la livrare. Acestea nu pot fi
excluse in totalitate din motive tehnice de productie si
nu constituie un motiv direct de reclamatie.

n

Dacé o comanda necesitd mai multe foi de laminat,

se recomanda sa se utilizeze numai foi de laminat cu
acelasi numar de lot. Uniformitatea culorii intre nume-
rele de lot trebuie verificata inainte de prelucrare.

Consistenta culorii trebuie verificata la lumina naturala
a zilei, desi trebuie evitatd lumina puternica a soarelui.
In caz de abateri, trebuie utilizat un colorimetru.

®

Costurile suportate pentru verificarea punctelor
mentionate mai sus nu sunt in responsabilitatea
REHAU. Acest lucru se aplica si costurilor indirecte
generate de prelucrarea ulterioara a bunurilor defecte.

05.03 Conditionarea

A

RAUVISIO brilliant si toate celelalte materiale care
urmeaza sa fie prelucrate, cum ar fi placa substrat,
adezivul, foaia de echilibrare si canturile trebuie sa fie
conditionate la temperatura camerei (cel putin 18 °C)
pentru un timp suficient (cel putin 48 de ore).

Prelucrarea se efectueaza tot la temperatura camerei.
in special in lunile reci trebuie s3 se asigure aclimatizarea
tuturor placilor/laminatului. in cazul unei aclimatizari
incomplete a laminatului din cauza dimensiunii stivei,
durata trebuie ajustata in consecinta.

05.04 Documente privind garantia pentru
materiale

Trebuie pastrate avizele de livrare si etichetele de
expediere pentru a facilita trasabilitatea loturilor in
cazul unei probleme tehnice.

Imprimeul cu jet de cerneald pe marginea placii subs-
trat poate fi utilizat si pentru identificarea unica a unui
lot de productie. Acesta trebuie sa fie transmis biroului
de vanzari REHAU in cazul unei reclamatii.
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06 Prelucrarea RAUVISIO brilliant

06.01 Manevrarea corecta a placilor
RAUVISIO

Asezarea placilor pe masa masinii.

Acoperiti masa masinii cu un strat de acoperire curat
(placa din lemn, carton etc.) sau rotiti placa astfel incat
folia de protectie s fie orientatd in jos, iar foaia de
echilibrare in sus.

Profilarea placilor

Procesul de imbricare este recomandat pentru téierea
placilor la dimensiune. Atunci cand profilati cu un feras-
trdu, asigurati-va ca respectati instructiunile de asezare
a placii pe masa masinii (a se vedea mai sus). In acest
caz, utilizati un marcator prin crestare.

intre etapele de prelucrare
Dupa frezare/téiere, toate reziduurile trebuie indepar-
tate si toate suprafetele trebuie curatate.

Stivuiti piesele de prelucrat in straturi, cu carton/mate-
rial spongios curat si captusit introdus intre straturile
de pe un palet.

Cantuirea pieselor de prelucrat

in timpul aplicarii cantului trebuie utilizati agenti
anti-statici. Asigurati-va ca placile sunt introduse in
sistem Tn mod curat si sigur.

Orice aschii libere create trebuie indepartate in sigu-
ranta prin extractie.

Perforarea si frezarea

in timpul operatiunilor de perforare/frezare trebuie
utilizata extractia pentru a asigura indepartarea aschi-
ilor.

Ambalarea pieselor de prelucrat

Stivuiti piesele de prelucrat in straturi, cu carton/mate-
rial spongios curat si captusit introdus intre ele pe un
palet.

Utilizati un dispozitiv de blocare pentru transport
pentru a preveni deteriorarea din cauza alunecdrii sau
un obiect similar.

06.02 Pregatirea laminatelor individuale

06.02.01 Tratarea prealabila a laminatelor sia
placilor de substrat

Taierea manuala a laminatului

Pentru taierea manuald a laminatului, este adecvata o
lama care taie folia de protectie si marcheaza suprafata
acrilatului. Laminatul poate fi apoi rupt la taietura de
pe 0 margine.

Lipirea laminatului

RAUVISIO brilliant este tratat cu un pretratament
Corona pe partea inferioard a copolimerului de stiren.
Acest pretratament asigurd o aderenta buna a lamina-
tului la adeziv. Datorita unei umectari ridicate a supra-
fetei, este asigurata o aderentd bunad. Umectarea poate
fi stabilité cu ajutorul unei cerneli de testare. Masura
pentru aceasta este tensiunea superficiald, care este
data in unitatea [MN/m]. Este cunoscut faptul ca tensi-
unea superficiald scade in timp. Prin urmare, se reco-
manda ca laminatul sa fie prelucrat in termen de un an.
Pentru a permite o aderentd sigurd, tensiunea superfi-
ciala trebuie s3 fie mai mare de 38 mN/m. in plus, la
inceputul fiecdrei operatiuni de presare, trebuie utili-
zatd o bucatd de proba pentru a testa umezirea
adeziva a dosului laminatului.

Dupa intarirea adezivului, trebuie efectuata tdierea
substratului cu indepartarea laminatului (rupturi de
fibre plate cu MDF).

Daca tensiunea superficiald este mai mica de 38 mN/m,
partea de dedesubt din copolimer de stiren trebuie sa

fie tratatd ulterior. Acest lucru se poate face, de exemply,
prin flacard, tratament corona/cu plasma sau amorsare.

Pentru a evita deteriorarile cauzate de procesul de
laminare, asigurati un mediu de prelucrare curat si
curatarea suficientd a laminatelor si a materialelor

de substrat. In acest caz, este important s3 nu existe
particule pe laminat si pe placa substrat dupa curatare.
Obiectele straine de acest tip ar putea ldsa indentatii in
timpul procesului de laminare, care sunt vizibile doar
dupa indepartarea foliei de protectie.



06.02.02 Fabricarea placii presate

Laminatul trebuie asezat sau introdus longitudinal pe
placa substrat. Acest lucru asigura faptul ca laminatul
este asezat paralel cu placa si nu iese in afara.

06.02.03 Dupa prelucrarea placii presate

Tnainte de efectuarea transportului ulterior, trebuie

respectatd o perioada de repaus/timp de intarire de
minimum 24 de ore.

Timpul de intarire trebuie stabilit in conformitate cu
informatiile furnizate de producatorul adezivului.

Pentru prelucrarea ulterioard, trebuie sa se verifice
cénd pot fi efectuate etapele ulterioare de prelucrare,
in functie de sistemul de adeziv si de conditiile de
mediu. Pentru aceasta, consultati fisa tehnica a produ-
sului adeziv.

Cu culori si adezivi diferiti, pot exista interactiuni in
ceea ce priveste timpul de intarire si aderenta. inainte
de continuarea prelucrarii/expedierii, asigurati-va ca
existd o aderentd adecvata. Aceasta poate fi evaluata
prin indepdartarea laminatului de pe placa suport.

Aici, toate fibrele trebuie sa fie scoase complet din subs-
trat.

Pentru preluarea/depozitarea componentelor indivi-
duale, se recomanda protejarea suprafetelor cu mate-
rial netesut sau similar. Acest lucru va preveni aparitia
de urme pe suprafata la stivuirea componentelor.
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06.03 Prelucrarea mecanica a placii presate

Taierea/frezarea/perforarea

RAUVISIO brilliant se poate prelucra utilizdnd majori-
tatea uneltelor de prelucrare a lemnului aprobate. La
taierea RAUVISIO brilliant, trebuie utilizata o lama de
ferastrau de crestare.

Pentru prelucrarea precisd, trebuie sa va asigurati ca
toate uneltele sunt ascutite si ca sunt utilizate setarile
optime ale masinii. Se recomanda ca setarile optime
ale masinii sa fie determinate prin intermediul unor
teste Tnainte de inceperea productiei.

Taierea la dimensiune a modelelor decorative metalice

®

La prelucrarea modelelor decorative metalice sia
culorilor intensive, cum ar fi notte, trebuie sa va
asigurati ca directia de instalare a tuturor pieselor
este aceeasi cu directia siglei de pe folia de protectie.
Daca elementul este instalat cu susul in jos, se poate
intdmpla s& se creeze o impresie optica diferita din
cauza alinierii particulelor metalice sau de culoare.

06.04 Termoformarea RAUVISIO brilliant
RAUVISIO brilliant si RAUVISIO brilliant SR mate pot

fi termoformate in acelasi mod ca orice alt material
termoplastic.

JAN

Acest lucru nu este valabil pentru RAUVISIO brilliant
SR lucios, deoarece stratul dur se poate crapa atunci
cand este expus la temperaturi ridicate sau in timpul
procesului de termoformare.

Trebuie s& aveti grija ca aportul de caldura in material
sa nu fie prea mare, deoarece acest lucru va duce la o
,suprafatd neuniforma”. Daca temperatura este prea
scazutd, aceasta poate provoca fisuri cauzate de solici-
tari sau tensiune ,inghetatad” care se poate elibera ulte-
rior si poate provoca fisuri. Prin urmare, termofor-
marea este un domeniu de aplicare foarte delicat, in
care procesul de productie trebuie sa fie adaptat cu
precizie la laminat.
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06.05 Cantuirea

Se recomanda utilizarea unui material de cant
RAUKANTEX pentru a crea un aspect uniform intre
suprafata RAUVISIO brilliant si suprafata ingusta. Cele
mai bune rezultate vizuale sunt obtinute cu
RAUKANTEX pro. Nicio linie de imbinare nu este vizi-
bila datoritd stratului functional de polimer pigmentat
din culoarea cantului. Gama de canturi RAUKANTEX
poate fi furnizata pentru a se potrivi cu suprafata, in
ABS (acrilonitril-butadien-stiren) sau PMMA (polime-
tilmetacrilat). in acest fel, in special cu canturile din
PMMA si ABS care pot fi lustruite, se poate obtine o
componenta finita cu rost invizibil.

Metoda corecta de prelucrare este descrisa in instruc-
tiunile de utilizare intitulate Specificatii tehnice de
livrare RAUKANTEX (DMLO0513). Pentru mai multe
informatii, vd rugam sa contactati biroul dvs. de
vanzari REHAU. Calitatea componentei rezultate (de
exemplu, aderenta cantului, aspectul si proprietatile de
aplicare) depinde de setarile masinii si de calitatea
placii utilizate si trebuie verificatd de fabricant.

Setarile optime ale masinii, configuratia uneltei si vite-
zele de téiere trebuie stabilite individual inainte de
productie, folosind o serie de probe. Departamentul de
inginerie a aplicatiilor REHAU va st la dispozitie in
acest sens.

Slefuirea ulterioard a razei poate fi efectuata pentru a
obtine un finisaj lucios uniform intre suprafata si cant.

Fig. 06-2  RAUVISIO brilliant si RAUKANTEX cu raza lustruita

®

REHAU ofera clientilor sai atat cant standard cu primer
RAUKANTEX pure, cét si cant fara rosturi 100%
polimer RAUKANTEX pro (anterior RAUKANTEX laser
edge).

06.06 Componenta cantuita

in afara de laminatul pure si placa de dimensiuni mari
presatd, REHAU ofera clientilor posibilitatea de a utiliza
configuratorul pentru a achizitiona componente perso-
nalizate, cu margini taiate cu laser dintr-o singura
bucats, la cerere.

Fig. 06-3 Componenta cu margini tdiate cu laser

Pentru aplicatiile frontale (dimensiune nominala 19 mm),
a fost efectuata cu succes o certificare in colaborare
cu TUV Rheinland, in conformitate cu orient&rile AMK.
Componenta certificata este caracterizata prin urma-
toarele caracteristici de calitate:

= Calitate

= Utilizare

= Monitorizarea periodica a productiei

Qualitat

Gebrauchs-
tauglichkeit
RegelmaRige

- ® Produktions-
TUVRheinland || tberwachung

www.tuv.com

1D 0000045032
Configuratorul pentru componente cu margini tdiate
cu laser poate fi gasit la www.rehau.com/boards


http://www.rehau.com/boards

07

Date tehnice

RAUVISIO brilliant este un laminat acrilic format dintr-un
copolimer de stiren coextrudat si un strat acrilic.
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Laminatul acrilic este proiectat pentru suprafete de
mobilier/design care sunt utilizate in interioare verticale.
Partea superioara acrilica este protejata de o folie PE,
care trebuie indepartata numai la locul de instalare.

Date despre produs Standard de testare  Laminat Placa presata sime-  Placa presata cu Componenta cantuita
trica, prevazuta cu foaie de echilibrare
foaie de echilibrare  polimerica alba V)
polimerica, de culoare
uniforma
Grosime Conform desenului 0,6-0,8 mm
tehnic bazat pe +0,05 mm

DIN 438-2

Placa presata
Substrat MDF 12 mm

Conform desenului
tehnic bazat pe
DIN 438-2

13,5mm* 0,4 mm

13,5mm* 0,4 mm

Placd presata
Substrat MDF 16 mm

Conform desenului
tehnic bazat pe
DIN 438-2

17,5 mm * 0,4 mm

17,5 mm 0,4 mm

Placa presata
Substrat MDF 17 mm

18,0 mm = 0,4 mm

Placa presata
Substrat MDF 17,8 mm

Conform desenului
tehnic bazat pe
DIN 438-2

19,3 mm+ 0,4 mm

19,3 mm 0,4 mm

Placa presata
Substrat MDF 18 mm

19,0 mm 0,4 mm

Placa presata
Substrat MDF 28 mm

Conform desenului
tehnic bazat pe
DIN 438-2

29,5 mm £ 0,4 mm

295mm* 0,4 mm

Latime Conform desenului 1.300mMm£20mm 1.300mm*2,0mm 1.300 mm* 2,0 mm Dimensiune =0,5
tehnic bazat pe mm
DIN 438-2

Lungime Conform desenului 2800 mm=50mm 2.800mm*=50mm 2.800mm*50mm Dimensiune+0,5
tehnic bazat pe mm
DIN 438-2

Abatere unghiulara Conform desenului 90° +0.3° 90° +£0.3° 90° +£0.3° Max. 0,5 mm/
tehnic bazat pe 1.000 mm
DIN 438-2

Defecte cant Conform desenului 15 mm 15 mm 15 mm

tehnic bazat pe
DIN 438-2

D Nicio garantie pentru testele component in conformitate cu AMK, cu toate acestea, prezintd rezistents la temperaturi de pan& la 50 °Cin

conformitate cu AMK-MB-001: far4 certificare in conformitate cu TUV: f&r4 certificare PEFC
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Proprietativizuale Standard de testare Cerinte Rezultatul testului
Nivelul de luciu AMK-MB-009, 09/2010 Masurare cu geometrie de masurare de 60° > 85 GLE lucios
al suprafetei ><6 GLE mat

Culoarea

AMK-MB-009, 09/2010

Nicio modificare semnificativa a probei limits; proprietati de Indeplineste
acoperire uniforma

Suprafata

AMK-MB-009, 09/2010
conform EN ISO 7823-2*

Suprafatd uniforma,
defectele de suprafata ___
nu trebuie s3 afecteze -
aspectul general de la

o distanta de 0,7 m.

O suprafatd perfectd nu
poate fi garantata din cauza
procesului industrial de
productie, mici imperfectiuni
si neregularitati de suprafata
sunt permise.

> Indeplineste

Rezistenta
la lumina

Pe baza DIN EN ISO

4892-2, Procesul B

Durata testului:

conform DIN EN ISO 105
B0O1-B06

Evaluarea probei:

conform DIN EN ISO 105 A02

Evaluare conform scalei tonurilor de albastru Nivel 7

Evaluare conform scalei tonurilor de gri > Nivel 4

* Prezentul standard se referd exclusiv la etapa procesului de extrudare; etapele procesului din aval nu sunt luate in considerare.

Proprietatile materialului stratului Standard de testare Cerinta
Densitate (laminat acrilic) DIN EN ISO 1183-1 (05.04) 1.06 g/cm3
Comportamentul la foc DIN 4102/1 B2

Puritatea materialului/continutul de nisip

Reziduuri la aprindere in conformitate cu
specificatiile de testare

<1%




Proprietitile de suprafata ale
materialului de acoperire

Standard de testare Cerinte

Rezultatul testului
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Tensiunea superficiala Verificare cu 2 44 mN/m > 38 mN/m in timoul livirii
Partea adeziva cerneald de testare la livrare - putip
Rezistenta chimica* DIN 68861/T1 1A/1B Consultati tabelul ,Substante” de la pagina 21

Performanta in conditii de
caldura uscata

DIN 68861/T7

Grupa de rezistenta min.
7D

Nicio modificare la 70 °C

Comportamentul in céldura

DIN 68861/T8

Grupa de rezistenta min.

Nicio modificare la 70 °C

umeda 8B
Performanta in vaporide apa  DIN EN 438-2 Nivel 5
Rezistentd la zgarieturi RAUVISIO RAUVISIO RAUVISIO RAUVISIO
brilliant brilliant SR brilliant SR brilliant noble
lucios mat mat
DIN 68861/T4 Clasa 4D Clasa 4D Clasa 4B Clasa 4D
Modificarea Modificarea Modificarea
Rezistentd la micro-zgarieturi nivelului de nivelului de nivelului de
H 0, 1 0, 1 0
DIN CEN TS 16611 luciu 5% luclu 18% luclu 11%
Clasa 4 (masurarecu  (masurarecu  (masurare cu
Procedura A . . .
geometrie de geometrie de geometrie de
masurare de  madasurare de  masurare de
60°) 60°) 60°)
DINCENTS 16611 Clasa 2 Clasa 5 Clasa 5 Clasa 3

Procedura B

Actiune antibacteriana pentru
RAUVISIO brilliant noble mat

JIS 7 2801:2012
ISO 22196

Activitatea antibacte-
riana la Escherichia
coli si Staphylococcus
aureus

reducere 2 4 log
reducere = 99,99%

* Testarea rezistentei chimice conform DIN 68861-1 include substantele prezentate in tabelul de la pagina 19; alte substante nu au fost
testate in mod specific si trebuie testate separat de catre client.
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Teste ale componentei cantuita

Continutul livrarii de la REHAU include RAUVISIO
brilliant cu si fara cantuire. Detaliile de mai jos se
referd la componenta finisata, cantuita cu
RAUKANTEX pro. Va rugam sa retineti ca REHAU Tsi
asuma raspunderea pentru garantie numai in ceea ce
priveste obiectul livrarii in conformitate cu specifica-
tille REHAU, nu si pentru componenta cantuita fini-
satd. Rezultatele testelor componentei cantuite fini-
sate depind de parametrii masinii si ai procesului care
urmeaza sa fie stabiliti de client pentru prelucrarea

RAUVISIO brilliant, folosind cantul adecvat, precum

si respectarea deplina a instructiunilor de prelucrare
REHAU in conformitate cu aceste informatii tehnice.
Departamentul de inginerie a aplicatiilor REHAU ofera
suport adecvat pentru setarea parametrilor masinii si
ai procesului. Va rugdm sa retineti: consultanta noastra
privind tehnica de aplicare este corecta in masura
cunostintelor noastre, dar nu ne asumam nicio raspun-

dere pentru acest serviciu gratuit, care este furnizat

fara obligatii.

Teste ale componentei Standard de testare Rezultatul
testului
Rezistenta la temperatura Evaluare conform AMK-MB-001 (05/03) Trecut
Infiltrarea vaporilor de apa Evaluare conform AMK-MB-005 (07/2007), Modulul 1 Trecut
Rezistenta la climatul umed Evaluare conform AMK-MB-005 (07/2007), Modulul 2 Trecut
Rezistenta la climat alternant Evaluare conform AMK-MB-005 (07/2007), Modulul 3 Trecut
Depozitare la céldura pe termen lung 4 saptamani 50 °C Evaluare dupd 24 de ore de aclimatizare Trecut




Date tehnice pentru foaia de echilibrare RAUVISIO
brilliant

Foaia de echilibrare asortata la culoarea RAUVISIO
brilliant consta din polimer coextrudat care are o relie-
fare find. Foaia de echilibrare este conceputd pentru
dosul suprafetelor de mobilier/design care sunt utili-
zate in interioare verticale.
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Date despre produs Standard de testare Dimensiuni

Grosime Evaluare conform AMK-MB-001 (05/03) 0,6-0,7 mm = 0,05 mm

Latime Evaluare conform AMK-MB-005 (07/2007), modulul 1 1.300 mm = 2,0 mm

Lungime Evaluare conform AMK-MB-005 (07/2007), modulul 2 2.800 mm = 5,0 mm

Abatere unghiulara Evaluare conform AMK-MB-005 (07/2007), modulul 3 90°+0.3°

Proprietati vizuale Standard de testare Cerinte Rezultatul testului
Culoarea Nicio modificare

semnificativa a probei
limita; proprietati de
acoperire uniforma

Suprafata AMK-MB-009, 09/2010  Suprafata uniforma, _

defectele de suprafata
nu trebuie sa afecteze
aspectul general

de la o distanta de 0,7 m.

O suprafata perfecta nu poate

fi garantatd din cauza
procesului industrial de

productie, mici imperfectiuni
si neregularitati de suprafata

sunt permise.

indeplineste

Proprietatile materialelor Standard de testare

Comportamentul la foc DIN 4102/1

Reziduuri la aprindere in conformitate

Puritatea materialului/continutul de nisi P
’ P cu specificatiile de testare

Proprietati de suprafata Standard de testare Cerinte

Rezultatul testului

Testare utilizdnd cerneald

Tensiunea superficiala partea adeziva de testare 2 44 mN/m la livrare > 38 mN/m in timpul lipirii
Comportamentul in caldurd uscata DIN 68861/T7 Grupa de rezistenta min. 7 D Nicio modificare la 70 °C
Comportamentul in cdldura umeda DIN 68861/T8 Grupa de rezistenta min. 8 B Nicio modificare la 70 °C
Comportament in vapori de apa DIN 438-2 Nivel 5

Rezistentd la zgarieturi DIN 68861/T4 Clasa 4B
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08  Indrumiri pentru instalare

1. Laminatul brut si elementele preasamblate trebuie 11. Substructurile portante, care sunt legate ferm intre
transportate numai pe unitatea de ambalare ele, trebuie sa fie aliniate astfel incat sa fie plane si
originala. verticale.

2. Descarcati intotdeauna unitatile de ambalare 12. Pentru a evita fisurile cauzate de solicitari, nu
lateral si din mijloc. trebuie sa apara indoiri in timpul prelucrarii si

3. Laminatul brut si elementele fabricate trebuie asamblarii.
depozitate intotdeauna pe paletul original sau cu 13. Evitati contactul colturilor neprotejate ale

4. Laminatul brut si elementele fabricate nu trebuie substraturilor din lemn cu umezeala nainte de
depozitate in exterior sau in camere umede. instalare.

5. Laminatele brute si elementele fabricate trebuie sa 14. Tn cazul placilor de substrat din lemn, toate
fie intotdeauna depozitate corespunzator la locul marginile taiate si marginile brute ale placii trebuie
de instalare si sa nu fie expuse la surse puternice sa fie etansate impotriva patrunderii apei.
de lumina UV. 15. Toate gaurile perforate in placile de substrat din

6. Aclimatizati elementele preasamblate Tnainte lemn trebuie sa fie etansate impotriva patrunderii
de instalare, timp de cel putin 24 de ore la apei in timpul asamblarii.
temperatura camerei (min. 18 °C). La temperaturi 16. Nu trebuie utilizate unelte pe suprafata.
de livrare sub O °C, aclimatizati elementele timp 17. Pe suprafata nu se pot utiliza solventi puternici,
de cel putin 48 de ore pe toate partile. detergenti speciali (de exemplu, detergenti pentru

7. Nu trebuie s fie asezate obiecte pe placile brute tevi de scurgere, detergenti industriali, detergenti
si elementele preasamblate, deoarece acestea ar abrazivi sau carpe de curatat abrazive) sau
putea provoca daune. substante chimice puternice.

8. RAUVISIO brilliant este potrivit pentru aplicatii 18. Murdaria abundenta poate cauza zgérieturi in
verticale in interior. Daca este necesar, intrebati timpul curatarii, de aceea curatati intotdeauna cu
si verificati cu producatorul cu privire la cazurile atentie zonele murdare cu o carpa din microfibra.
speciale de aplicare. 19. Nu stati pe elementele RAUVISIO brilliant

9. Toate materialele si componentele trebuie neasamblate sau asamblate.
verificate inainte de prelucrare/asamblare pentru 20. Instalare numai pentru aplicatii verticale de interior.

a depista eventualele daune sau defecte.

10. Depozitarea temporara inainte de instalare trebuie
sa aiba loc exclusiv in ambalajul original, in camere A
inchise si fara inghet.

Trebuie respectate standardele nationale, specificatiile,
legislatia, instructiunile de utilizare (de exemplu,
dispozitive electronice) sau altele similare.
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09 Instructiuni de ingrijire si utilizare pentru utilizatorul final

1,

Materialul de suprafata acrilic fard pori si omogen este Evaluare conform DIN EN 12720 (07/2009):
usor de curatat, este adecvat pentru contactul cu
produsele alimentare si este rezistent la cresterea Rezistenta Rezultat
ciupercilor si a bacteriilor. chimica
5 Nicio modificare vizibild

006 4 O modificare abia vizibild a luciului sau a culorii
RAUVISIO brilliant este rezistent la majoritatea g  Modificarea usoaré a luciului sau a culoril; struc-

. N . . tura suprafetei de testare nu s-a modificat
substantelor care se gdsesc in gospodarie. Expunerea
prelungit3 la substante agresive poate l&sa urme sau Urme puternice vizibile; cu toate acestea, struc-
deteriora materialul 2 tura suprafetei de testare este in mare parte

’ neafectat
@ 1 Urme puternice vizibile; structura suprafetei de
testare este modificata
RAUVISIO brilliant este placut la atingere, cald si are 0 Suprafata de testare a fost modificats sever sau
un efect vizual de profunzime excelent. a fost distrusa
Tabelul prezinta mediile testate si timpul de expunere:
Substante Grupa de rezistenta 1A/1B
RAUVISIO brilliant RAUVISIO brilliant SR lucios  RAUVISIO brilliant SR mat
D Rezultat D Rezultat D Rezultat

Acid acetic 16 h 5 16h 5 16 h 5
Acid citric 16h 5 16h 5 16h 5
Apa amoniacala 16h 5 16h 5 16h 5
Alcool etilic 16h 5 16h 5 16h 5
Vin rosu 16h 5 16h 5 16h 5
Bere 16h 5 16h 5 16h 5
Cola 16h 5 16 h 5 16h 5
Cafea 16h 5 16h 5 16h 5
Ceai negru 16 h 5 16h 5 16 h 5
Suc de coacéze negre 16 h 5 16h 5 16 h 5
Lapte evaporat 16h 5 16h 5 16h 5
Apé 16h 5 16h 5 16h 5
Benzina 16 h 5 16h 5 16h 5
Acetona 16 h 1 10s 5 10s 5
Acetat de etil-butil 16h 1 10s 5 10s 5
Unt 16h 5 16h 5 16h 5
Ulei de masline 16h 5 16h 5 16h 5
Mustar 16h 4 16h 4 16h 4
Ceapa 16h 5 16h 5 16h 5
Dezinfectanti 16 h 3-4 16h 5 16 h 5
Agent de curatare 16h 5 16h 5 16h 5
Solutie de curatare 16 h 5 16h 5 16 h 5

D = Timp de expunere; A = Cerinta de cod de clasificare in conformitate cu DIN EN 12720:2009-07
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2

Pentru curatare nu trebuie sa se utilizeze agenti de
curatare de degresare sau pe baza de alcool, deoarece
pot ataca si deteriora suprafata. Murdaria abundenta
trebuie Indepértata cu o carpa moale (carpa din micro-
fibrd) si apd cu sdpun; veti putea apoi sa restabiliti
aspectul de Tnalta calitate cu ajutorul agentului de
etansare REHAU. Acest agent de etansare special
adaptat imbunatateste senzatia si protejeaza suprafata
n timpul utilizarii zilnice, astfel incat va veti bucura cu
siguranta pe termen lung de suprafata acrilicd exclusiva.

Fig. 09-1  Kit de etansare REHAU

A

Etansarea trebuie evitatd in cazul RAUVISIO brilliant
SR matt, deoarece o aplicare neuniforma poate duce
la un aspect neomogen.
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Note




Acest document este protejat prin drepturi de autor. Toate drep-
turile 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 noastra verbala si scrisd 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

consultatd online pe www.rehau.com/TI. Nu avem niciun
control asupra aplicarii, utilizarii sau prelucrarii produselor. Prin
urmare, responsabilitatea pentru aceste activitati fi revine in
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 modificarilor tehnice.

Nu suntem niciodata departe.
Vedeti exact unde suntem la
www.rehau.com/locations

© REHAU Polymer SRL
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