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1 INFORMATII SI NOTE DE SIGURANTA

Valabilitate

Aceasta publicatie cu informatii tehnice este valabila in intreaga lume.

Cea mai recenta versiune a informatiilor tehnice

Pentru siguranta dvs. si pentru a asigura aplicarea corectd a
produselor noastre, va rugam sa verificati periodic daca este
disponibila o versiune actualizata a acestor informatii tehnice.

Puteti obtine versiunea actuald a documentului de la distribuitorul
dvs. local, de la biroul dvs. de vanzéri REHAU sau il puteti descarca
de la www.rehau.com/ti.

Navigarea
La inceputul acestor informatii tehnice, veti gasi un cuprins detaliat,

cu titlurile ierarhizate si numerele de pagina corespunzétoare.

Pictograme si sigle

E Instructiuni de siguranta
Notd juridica
m Informatii importante

@ Informatii disponibile online
X

Beneficiile dvs.

Utilizarea prevazuta

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

Adecvarea materialului

Pentru prelucrarea, instalarea si utilizarea RAUVISIO crystal si
RAUVISIO crystal slim trebuie respectatd publicatia noastra valabila
cu informatii tehnice. Publicatiile noastre cu informatii tehnice se
bazeaza pe valori de laborator si pe experienta acumulatd pana la
data tipdririi. Difuzarea acestor informatii nu include nicio asigurare
cu privire la proprietatile produselor descrise. Din acestea nu poate
fi dedusa nicio garantie explicita sau implicita.

Informatiile nu exonereaza utilizatorul/cumpéréatorul de obligatia sa de
a evalua in mod corespunzator si competent acest material si continutul
sdu In ceea ce priveste adecvarea lor la conditiile respective si la
scopurile intentionate.

Transmiterea de informatii

Este esential s va asigurati cd clientii dvs., inclusiv clientii finali, sunt
informati cu privire la necesitatea de a respecta publicatia actuala cu
informatii tehnice, precum si instructiunile pentru ingrijirea si utilizarea
RAUVISIO crystal si RAUVISIO crystal slim.

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

Notd pentru partenerii nostri de distributie si clientii care preseaza
laminate din sticla 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 fabricantii de placi laminate din sticld presate:

Va rugam sa va asigurati cad minimum instructiunile de instalare
(capitolul ,15 Tndruméri pentru instalare — Rezumat”) si instructiunile
de ingrijire si utilizare (capitolul ,16 Instructiuni de ingrijire si utilizare
pentru utilizatorul final”) sunt inmanate clientilor dvs. si firmelor
implicate in activitati de fabricare si instalare.
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Instructiuni de siguranta si manuale de asamblare

V@ rugam sa respectati indicatiile de pe ambalaj/accesorii si instructi-
unile de instalare, precum si instructiunile de manevrare anexate
produselor.

Pastrati instructiunile de instalare intr-un loc in care s fie disponibile
intotdeauna.

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 reglementdrile aplicabile privind
siguranta si mediul, precum si reglementérile centrului de suprave-
ghere a meseriilor si ale asociatiei profesionale. Acestea au intotdeau-
na prioritate fatd de instructiunile si recomandarile furnizate in
informatiile tehnice.

Utilizati intotdeauna echipamente de sigurantd, precum
- Manusi

- Ochelari de protectie

- Protectie pentru urechi

- Masca antipraf

Adezivi si unelte suplimentare
Consultati normele de sigurantad pentru adezivii utilizati si asigurati-va
ca acestea sunt respectate cu strictete.

Pastrati materialele auxiliare de lucru, de exemplu, detergentii pe baza
de alcool si alte substante foarte inflamabile, numai in locuri sigure i
bine ventilate.

Ventilare/extractie, praf rezultat din productie

Asigurati 0 bund 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.

Sanatate si siguranta la nivel industrial si eliminare

Produsele RAUVISIO crystal si RAUVISIO crystal slim sunt inofensive
pentru mediu. Praful care se formeaza in timpul prelucrarii 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 din RAUVISIO crystal si RAUVISIO crystal slim nu prezinta un
risc specific de explozie.

Codul de eliminare in conformitate cu Regulamentul privind

catalogarea deseurilor:

- 170203/Deseuri din constructii si demoldri constand in lemn, sticla
Si plastic

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

Comportamentul la foc

Deoarece au in compozitie din copolimer acrilic si stiren, RAUVISIO
crystal si RAUVISIO crystal slim au un comportament favorabil la foc
si sunt clasificate ca fiind in mod normal combustibile in conformitate
cu DIN 4102-B2. In cazul unui incendiu, nu se elibereaz 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
- Apd pulverizata

- Spuma

- Co,

- Pulbere de stingere

Un jet de apd puternic nu este adecvat din motive de sigurantd.

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



2 RAUVISIO CRYSTAL — LAMINAT DIN STICLA

2.1 Descrierea produsului

Fie in bucatarie, in baie sau in camera de zi, sticla este utilizata pe
scard larg4 in prezent in designul mobilierului. in special pentru
fronturile de mobilier, sticla este un material popular datoritd aspectu-
lui si senzatiei sale de inalta calitate. Acest lucru, insd, implica si 0
anumita cantitate de munca de productie.

Produsul RAUVISIO crystal combind aspectul de inalta calitate al
sticlei cu proprietatile pozitive ale unui material polimeric. Astfel,
REHAU ofera flexibilitate maxima pentru productia de solutii pentru
fronturi, protectii impotriva stropirii sau pereti laterali cu efect vizual de
sticla:

Prin amabilitatea nobilia kitchens

Fig. 2-1 RAUVISIO crystal pentru suprafefe cu efect vizual de sticla

RAUVISIO crystal este proiectat pentru utilizare verticald in interior.
Pentru o aplicatie orizontald, este necesara autorizarea din proprie
initiativd pentru aplicatia specifica sau consultarea Departamentului
de inginerie a aplicatiilor REHAU.

Q RAUVISIO crystal are urméatoarele avantaje:
- Suprafata fara pori, igienica

- Rezistent la zgarieturi si abraziune

- Rezistent la rupere

- Greutate redusa

- Prelucrabil cu unelte de prelucrare a lemnului

- Flexibilitate maxima la prelucrare

- Monitorizarea instalatiei de productie, certificarea TUV pentru
RAUVISIO crystal complete

(A
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Garantia de conformitate AMK REHAU poate fi oferitd numai daca
placile presate au fost achizitionate de la REHAU. Cand se prelucreaza
laminate individuale, adica efectuarea lipirii sub autoritatea clientului,
actiunile laminatorului sunt pe propria raspundere (in consultare cu
producatorul de adeziv si de placi).



2.2 Structura produsului RAUVISIO crystal

RAUVISIO crystal este un material laminat format din componentele individuale prezentate mai jos. Proprietatile materialelor individuale, precum
si aplicarea corecta sunt decisive pentru calitatea generald a componentelor de mobilier cu RAUVISIO crystal.

RAUVISIO crystal:
- Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi
- Strat PMMA transparent
- Strat de polimer colorat

Adeziv
Substrat din lemn
Adeziv
Foaie de echilibrare

RAUKANTEX visions pro:
- Strat functional din polimer transparent
- Picior de cant colorat
- Picior de cant transparent

Fig. 2-2 RAUVISIO crystal composite cu cant RAUKANTEX visions pro

Strat Material/grosime Descriere

Folie de protectie Folie de protectie din polietilena (PE) Partea vizibild a laminatului din sticla este acoperita cu o folie de
protectie din PE, care asigura o protectie optima a suprafetei in timpul
transportului, prelucrdrii i instalarii si trebuie indepartata numai dupa
instalare.

Laminat din sticla Grosimea materialului 2,0 mm
Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi Cresterea rezistentei chimice, a rezistentei la abraziune si a rezistentei
la zgéarieturi, obtinerea unui efect vizual reflectorizant, lucios sau mat,
satinat al sticlei

1,6 mm: Strat PMMA transparent Efect de profunzime, aspect de sticla
0,4 mm: Strat de polimer colorat Efect de culoare
Adeziv de suprafatd ~ Adeziv de suprafata PU Asigura o aderentd sigura la materialul substratului

Sisteme adezive testate independent sunt utilizate pentru aplicatia in
cauza in combinatie cu componentele respective.

Materialul Materialul si grosimea sunt adaptate la Sunt utilizate substraturi si grosimi testate independent pentru a putea
substratului aplicatia in cauza asigura o calitate constantd permanenta in aplicatia respectiva.
Foaie de echilibrare  Grosimea materialului 2,0 mm Foaie de echilibrare de culoare asortata, care, datorita proprietatilor

potrivire a designului cu suprafata si cantul sale, In conditii climatice variate, evita deformarea intregii componente
in afara tolerantelor obisnuite din industria placilor din lemn (trebuie
evitata Incalzirea pe o singura fatd a componentei).




2.3 Componente individuale
Toate componentele RAUVISIO crystal pot fi comandate individual:

Laminat (lucios/mat)

RAUVISIO crystal este un laminat de sticla polimeric de 2 mm
grosime. Datorita combinatiei de materiale, RAUVISIO crystal creeaza
un efect vizual de sticla reald cu o aderenta remarcabild la substrat.
Laminatul este disponibil in versiuni lucioase si mate.

Fig. 2-3  Laminat din sticla RAUVISIO crystal in versiunile lucioasd si mata
Foaie de echilibrare (in relief)

Pentru solutia sistemului de substrat din lemn de suprafatd a fost
dezvoltatd o foaie de echilibrare coordonata din punct de vedere

tehnic, care este proiectatd in mod ideal pe baza proprietatilor tehnice

ale structurii sandwich. Datorita grosimii de 2,0 mm a placii de echilibra-

re, deformarea cauzata de fluctuatiile de caldura, frig si umiditate este

minimizatd in mod optim. Functionalitatea foii de echilibrare se bazeaza
pe proprietatile coordonate ale materialelor, in special in ceea ce
priveste dilatarea termica si fortele generate de aceasta.

Fig. 2-4  Foaie de echilibrare RAUVISIO crystal in culoarea bianco

Colectia de canturi

Pentru RAUVISIO crystal, REHAU ofera doua modele de canturi perfect
coordonate. Datorita piciorului transparent superior, RAUKANTEX
visions pro in aspectul de design duo creeaza efectul vizual al unei
placi din sticla fina. RAUKANTEX color pure/pro, disponibil cu finisaj
lucios sau mat, creeaza efectul vizual al sticlei prin aplicarea unui
sanfren la 45°. Toate canturile sunt disponibile si drept canturi fara
rosturi RAUKANTEX pro.

o/
N/

Fig. 2-5  Colectia de canturi RAUVISIO crystal in culoarea bianco



24 Placé presatd RAUVISIO crystal composite 2.5 Componenta finisata RAUVISIO crystal complete

In afara de componentele individuale ale produsului, parametrii de Configuratorul de suprafete REHAU (www.rehau.com/boards; pentru
prelucrare corecti sunt esentiali pentru asigurarea calitatii ridicate SUA: www.rehau.allmoxy.com) poate fi utilizat pentru a avea fronturi
permanente a componentei sistemului. Pentru a asigura calitatea unice preasamblate individual, realizate fara rosturi din componente
placii presate, REHAU ofera sistemul format din suprafatd, substrat RAUVISIO crystal si canturi asortate.

si foaie de echilibrare sub forma unei placi de mari dimensiuni presata
(1.300 x 2.800 mm).

Fig. 2-6  Placa presata RAUVISIO crystal composite in culoarea bianco Fig. 2-7 Componenta finalizata RAUVISIO crystal complete in culoarea bianco

Qualitat

Gebrauchs-
tauglichkeit

Regelmaélige

%‘ Presarea componentelor individuale este realizata
hiedl e fabricanti autorizati de REHAU. Conditia prealabild

pentru aceasta este verificarea si indeplinirea cerintelor de . ® Produkt-
calitate definite. Acestea sunt monitorizate de TUV Rheinland TUVRheinland || tberwachung
in Germania. ZERTIFIZIERT | IRAATATLY

ID 1111209559



https://www.rehau.com/oberflaechenkonfigurator
https://www.rehau.com/oberflaechenkonfigurator

3 RAUVISIO CRYSTAL SLIM —PANOU DIN STICLA POLIMERIC

3.1 Descrierea produsului

RAUVISIO crystal slim combina un aspect de sticld naturald de inaltd calitate
cu avantajele unui material polimeric si, prin urmare, ofera flexibilitate maxima
in procesul de productie pentru solutii de protectie impotriva stropirii, placari
de perete si ca panou de umplere pentru elemente de cadru.

RAUVISIO crystal slim este compus dintr-un laminat din sticla coextrudat si
foaia de echilibrare si este format din urmétoarele straturi:

1,6 mm: Strat transparent
2,4 mm: Strat colorat

RAUVISIO crystal slim nu necesité o placa substrat, adica straturile transpa-
rente si colorate alcatuiesc impreuna grosimea finala de 4 mm. Panoul din
sticla polimeric este disponibil in versiuni lucioase si mate.

Fig. 3-1

RAUVISIO crystal slim intr-o aplicatie de protectie impotriva stropirii

10

0 RAUVISIO crystal slim are urmatoarele avantaje:
- Suprafata fara pori, igienica

- Datorita efectului lotus, pe versiunea lucioasa se poate
scrie cu un marker de tabla care se poate sterge cu apa

- Curatare usoara cu apa si o carpa din microfibra

- Rezistent la zgarieturi si abraziune

- Rezistent la rupere

- Greutate redusa

- Prelucrabil cu unelte de prelucrare a lemnului

- Flexibilitate maxima la prelucrare

RAUVISIO crystal slim este proiectat pentru utilizare verticald in
interior. Pentru aplicatiile orizontale, este necesara consultarea
Departamentului de inginerie a aplicatiilor REHAU sau aprobarea
pentru scopul respectiv din proprie initiativa.

Coeficientul de dilatare termica trebuie s fie intotdeauna luat in
considerare. Proprietatile materialului enumerate in fisa tehnica
(in special cele termice sau mecanice/fizice) trebuie respectate
si evaluate pentru aplicatia respectiva. Evaluarea riscurilor i
aprobarea sunt responsabilitatea clientului.

Daca aveti intrebdri, va rugdm sd contactati Departamentul de
inginerie a aplicatiilor REHAU.

Suprafata PMMA a laminatului din sticld cu strat rezistent la
zgarieturi este protejata de o folie PE speciald care nu trebuie
indepartata decat dupa instalare.



3.2 Structura produsului RAUVISIO crystal slim

RAUVISIO crystal slim este compus dintr-un laminat din sticla coextrudat si foaia de echilibrare si este format din urmatoarele straturi:
RAUVISIO crystal slim nu necesitd un substrat, adica straturile transparente si colorate formeaza impreuna grosimea finala de 4 mm.

RAUVISIO crystal slim:
- Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi
- Strat PMMA transparent
- Strat de polimer colorat

Adeziv

Foaie de echilibrare

Fig. 3-2  Solutia sistemului RAUVISIO crystal slim

Strat Material/grosime Descriere

Folie de protectie Folie de protectie din polietilena (PE) Partea vizibild a laminatului din sticla este acoperita cu o folie de
protectie din PE, care asigura o protectie optima a suprafetei in timpul
transportului, prelucrérii si instaldrii si trebuie indepartatd numai dupa
instalare.

Laminat din sticla Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi Cresterea rezistentei chimice, a rezistentei la abraziune si a rezistentei
la zgérieturi, obtinerea unui efect vizual reflectorizant, lucios sau mat,
satinat al sticlei

1,6 mm: Strat PMMA transparent Efect de profunzime, aspect de sticla
0,4 mm: Strat de polimer colorat Efect de culoare
Adeziv de suprafatd  Adeziv de suprafata PU Ofera o aderentd sigura
Foaie de echilibrare  potrivire a designului cu suprafata Folie de echilibrare in culori asortate, care, datorita proprietatilor sale,

mentine echilibrul intregului sistem in conditii climatice variate.

1




4 RAUVISIO CRYSTAL — VERSIUNEA MAGNETIC

Produsele RAUVISIO crystal composite si RAUVISIO crystal slim sunt
oferite optional ca versiuni magnetice, efectul magnetic fiind creat de

o insertie de otel. Acest lucru nu duce la nicio modificare a proprieté-

tilor suprafetei.

4.1

RAUVISIO crystal magnetic composite:
- Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi

- Strat PMMA transparent
- Strat de polimer colorat
- Adeziv

Structura produsului RAUVISIO crystal decor composite

Forta magnetica crescuta se obtine prin utilizarea unui magnet de
neodim (neodim-fier-bor). Datoritd grosimii materialului de 2,0 mm,
magnetii standard au doar un efect magnetic limitat.

- Insertie din otel

Adeziv

Substrat din lemn

Adeziv

Insertie metalica
Adeziv

Foaie de echilibrare

RAUKANTEX visions pro:

- Strat functional din polimer transparent

- Picior de cant colorat
- Picior de cant transparent

Fig. 4-1

Strat
Folie de protectie

Solutia sistemului RAUVISIO crystal magnetic composite

Material/grosime
Folie de protectie din polietilena (PE)

Descriere

Partea vizibila a laminatului din sticla este acoperitd cu o folie de protectie din
PE, care asigurd o protectie optima a suprafetei in timpul transportului, prelu-
crarii i instalarii si trebuie indepdrtatd numai dupd instalare.

LLaminat din sticla

Grosimea materialului 2,0 mm

Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi

Creste rezistenta chimica, la abraziune si la zgarieturi, obtinand unui efect
vizual reflectorizant, lucios sau mat, satinat al sticlei

1,6 mm: Strat PMMA transparent
0,4 mm: Strat de polimer colorat

Efect de profunzime, aspect de sticla
Efect de culoare

Adeziv de suprafatd Adeziv de suprafata PU Asigura o aderentd sigurd la materialul substratului
Pentru aplicatia in cauza se utilizeaza sisteme adezive testate pentru aprobare
impreuna cu componentele respective.

Insertie din otel Otel 100 pm Insertia subtire de 100 um asigura efectul magnetic.

Materialul substratului

Materialul si grosimea sunt adaptate la aplicatia in
cauza

Sunt utilizate substraturi si grosimi testate independent pentru a putea asigura
0 calitate constantd permanenta in aplicatia respectiva.

Insertie metalica

Aluminiu 50 ym

Insertia subtire de 50 um asigura echilibrul intregului sistem.

Foaie de echilibrare

Grosimea materialului 2,0 mm
potrivire a designului cu suprafata si cantul

Foaie de echilibrare de culoare asortatd, care, datoritd proprietatilor sale, in
conditii climatice variate, evita deformarea intregii componente in afara tolerante-
lor obisnuite din industria placilor din lemn (trebuie evitatd incalzirea pe o singurd
fatd a componentei).

12




4.2 Structura produsului RAUVISIO crystal magnetic slim

RAUVISIO crystal magnetic composite:
- Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi
- Strat PMMA transparent
- Strat de polimer colorat
- Adeziv
- Insertie din otel

Adeziv
Foaie de echilibrare

Fig. 4-2  Solufia sistemului RAUVISIO crystal magnetic slim

Strat Material/grosime Descriere

Folie de protectie Folie de protectie din polietilena (PE) Partea vizibild a laminatului din sticla este acoperita cu o folie de protectie
din PE, care asigura o protectie optima a suprafetei in timpul transportului,
prelucrarii i instaldrii. Aceasta nu trebuie indepartata decat dupa
instalare.

Laminat din sticld Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi Cresterea rezistentei chimice, a rezistentei la abraziune si a rezistentei
la zgarieturi, obtinerea unui efect vizual reflectorizant, lucios sau mat,
satinat al sticlei

1,6 mm: Strat PMMA transparent Efect de profunzime, aspect de sticla
0,4 mm: Strat de polimer colorat Efect de culoare
Adeziv de suprafatd  Adeziv de suprafata PU Oferd o aderenta sigura
Insertie din otel Otel 100 pm Insertia subtire de 100 pm asigura efectul magnetic.
Foaie de echilibrare  potrivire a designului cu suprafata Folie de echilibrare in culori asortate, care, datorita proprietatilor sale,

mentine echilibrul intregului sistem in conditii climatice variate.




5 RAUVISIO CRYSTAL MIRROR — OGLINDA DIN POLIMER

Oglinda din polimer este oferita in urmatoarele variante de produs:
- RAUVISIO crystal mirror (laminat)

- RAUVISIO crystal mirror slim (panou cu oglinda de 4 mm)

- RAUVISIO crystal mirror composite (placa presata)

- RAUVISIO crystal mirror complete (componentd cantuita)

5.1 Structura produsului RAUVISIO crystal mirror
composite

RAUVISIO crystal mirror este un material compozit format din
componentele individuale enumerate mai jos. Proprietdtile materialelor
individuale si prelucrarea corespunzatoare sunt esentiale pentru Fig. 5-1  RAUVISIO crystal mirror complete — componenta cantuitd
calitatea generald a componentelor de mobilier.

RAUVISIO crystal mirror:
- Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi
- Strat PMMA transparent
- Metalizare pe partea din spate

Adeziv
Substrat din lemn
Adeziv
Foaie de echilibrare

RAUKANTEX color pure/pro:
- Strat functional din polimer transparent ——
- Picior de cant colorat

Fig. 5-2  Solutia sistemului RAUVISIO crystal mirror composite cu cant RAUKANTEX color pure/pro

Strat Material/grosime Descriere

Folie de protectie Folie de protectie din polietilena (PE) Partea vizibila a laminatului din sticla este acoperita cu o folie de
protectie din PE, care asigura o protectie optima a suprafetei in timpul
transportului, prelucrarii si instaldrii. Aceasta nu trebuie indepdrtata
decat dupa instalare.

Laminat oglinda Grosimea materialului 2,0 mm Metalizare pe partea din spate

Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi Cresterea rezistentei chimice, precum si a rezistentei la abraziune si la

zgarieturi, obtinerea unui efect vizual reflectorizant, lucios sau mat,
satinat al sticlei

Adeziv de suprafatd  Adeziv de suprafatd PU Asigura o aderentd sigura la materialul substratului
Sisteme adezive testate independent sunt utilizate pentru aplicatia in
cauza in combinatie cu componentele respective.

Materialul Materialul si grosimea sunt adaptate la Sunt utilizate substraturi i grosimi testate independent pentru a putea
substratului aplicatia in cauza asigura o calitate constantd permanenta in aplicatia respectiva.
Foaie de echilibrare  Grosimea materialului 2,0 mm Foaie de echilibrare asortatd, care, datorita proprietatilor sale, in

se potriveste cu designul cantului conditii climatice variate, evitd deformarea intregii componente in afara

tolerantelor obisnuite din industria placilor din lemn (trebuie evitatd
incdlzirea pe o singura fata a componentei).
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5.2 Structura produsului RAUVISIO crystal mirror slim

RAUVISIO crystal mirror slim:
- Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi
- Strat PMMA transparent
- Metalizare pe partea din spate

Adeziv
Foaie de echilibrare

Fig. 5-3  Solutia sistemului RAUVISIO crystal slim mirror

Strat Material/grosime Descriere

Folie de protectie Folie de protectie din polietilend (PE) Partea vizibild a laminatului din sticla este acoperitd cu o folie de
protectie din PE, care asigura o protectie optima a suprafetei in timpul
transportului, prelucrarii si instaldrii. Aceasta nu trebuie indepdrtata
decat dupa instalare.

Laminat oglinda Grosimea materialului 2,0 mm Metalizare pe partea din spate

Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi Cresterea rezistentei chimice, precum si a rezistentei la abraziune si

la zgérieturi, obtinerea unui efect vizual reflectorizant, lucios sau mat,
satinat al sticlei

Adeziv de suprafatd ~ Adeziv de suprafata PU Asigura o aderentd sigura la materialul substratului
Pentru aplicatia in cauza se utilizeaza sisteme adezive testate pentru
aprobare Tmpreuna cu componentele respective.

Foaie de echilibrare  Grosimea materialului 2,0 mm Folie de echilibrare asortatd, care, datoritd proprietétilor sale, mentine
echilibrul intregului sistem in conditii climatice variate.




53 Caracteristicile produsului RAUVISIO crystal mirror

Efectul vizual este comparabil cu oglinzile din sticld, factorul de
transmisie ridicat al materialului acrilic fiind decisiv. Ca urmare

a grosimii si compozitiei materialului, pot aparea defecte optice -
starea substratului si sistemul adeziv utilizat sunt decisive in acest
caz.

Materialul nu trebuie sa fie expus la temperaturi
> 50 °C! In caz contrar, exista pericolul de deteriorare
a suprafetei si/sau planeitatea structurii nu poate fi garantata.

Lipirea

Daca laminatul individual urmeaza sa fie lipit, se recomanda adezivi PU.

Pentru lipirea RAUVISIO crystal mirror slim, se recomanda utilizarea
adezivilor polimerici hibrizi. n functie de aplicatie, trebuie asigurata
o lipire suficienta. Tratarea prealabild a dosului poate fi necesara in
anumite circumstante. In acest caz, tensiunea superficiald necesara
poate fi stabilitd prin tratament corona/cu plasmé, tratament cu
flacara sau amorsare.

Pentru verificarea calitatii solutiei sistemului RAUVISIO
crystal mirror, trebuie efectuate teste ale lipirii pe probe
de testare.

16

Prelucrarea la masina

La fel ca toate celelalte produse RAUVISIO crystal, RAUVISIO crystal
mirror poate fi prelucrat respectand parametrii descrisi in aceasta
publicatie de informatii tehnice (a se vedea capitolul ,11 PRELUCRAe
REA RAUVISIO CRYSTAL”).

Atunci cand lucrati cu laminate individuale, in special dosul trebuie
tratat cu atentie, deoarece aceasta parte nu este prevazuta cu o folie
de protectie. Pentru a preveni deteriorarea, taierea trebuie efectuata
cu dosul orientat in sus.

Ca urmare a procesului industrial de fabricatie, micile incluziuni
si zgarieturi nu pot fi evitate complet. Suprafata este evaluata in
conformitate cu testele specificate in datele tehnice (a se vedea
capitolul ,14 Date tehnice”).



6 RAUVISIO CRYSTAL VARIO - CULORI INDIVIDUALE

6.1 Structura produsului RAUVISIO crystal vario composite

RAUVISIO crystal vario este o completare a colectiei standard, incorporand culori universale non-standard pentru cantitati mici de achizitie,
pentru a satisface nevoile individuale ale clientilor. Proprietatile suprafetei RAUVISIO crystal si efectul de profunzime raméan complet intacte
in ciuda structurii modificate a produsului.

RAUVISIO crystal vario:

- Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi

- Strat PMMA transparent
- Strat de polimer colorat

Adeziv

Substrat din lemn

Adeziv

Foaie de echilibrare

RAUKANTEX color pro:

- Strat functional din polimer colorat

- Cant colorat

- Frezare la 45° a placii/cantului

Fig. 6-1  Solutia sistemului RAUVISIO crystal vario composite cu cant RAUKANTEX color pro

Strat
Folie de protectie

Material/grosime
Folie de protectie din polietilena (PE)

Descriere

Partea vizibild a laminatului din sticla este acoperita cu o folie de
protectie din PE, care asigurd o protectie optima a suprafetei in timpul
transportului, prelucrérii si instaldrii si trebuie indepartatd numai dupa
instalare.

Laminat din sticla

Grosimea materialului 2,0 mm

Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi

Cresterea rezistentei chimice, a rezistentei la abraziune si a rezistentei
la zgarieturi, obtinerea unui efect vizual reflectorizant, lucios sau mat,
satinat al sticlei

Strat PMMA transparent Efect de profunzime, aspect de sticla
Strat de polimer colorat Efect de culoare
Adeziv de suprafatda  Adeziv de suprafatd PU Asigura o aderentd sigura la materialul substratului

Sisteme adezive testate independent sunt utilizate pentru aplicatia in
cauza in combinatie cu componentele respective.

Materialul
substratului

Materialul si grosimea sunt adaptate la
aplicatia in cauza

Sunt utilizate substraturi si grosimi testate independent pentru a putea
asigura o calitate constantd permanenta in aplicatia respectiva.

Foaie de echilibrare

Grosimea materialului 2,0 mm

Foaie de echilibrare de culoare asortata din colectia de culori standard,
care, datorita proprietatilor sale, in conditii climatice variate, evita
deformarea intregii componente in afara tolerantelor obisnuite din
industria placilor din lemn (trebuie evitata incalzirea pe o singura fata
a componentei).




6.2 Structura produsului RAUVISIO crystal vario slim

RAUVISIO crystal slim:
- Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi  —— e
- Strat PMMA transparent
- Strat de polimer colorat

Adeziv

Foaie de echilibrare —%%

Fig. 6-2  Solutia sistemului RAUVISIO crystal vario slim

Strat Material/grosime Descriere

Folie de protectie Folie de protectie din polietilena (PE) Partea vizibila a laminatului din sticla este acoperita cu o folie de
protectie din PE, care asigura o protectie optima a suprafetei in timpul
transportului, prelucrarii si instaldrii si trebuie indepartata numai dupa
instalare.

Laminat din sticla Grosimea materialului 2,0 mm
Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi Cresterea rezistentei chimice, a rezistentei la abraziune si a rezistentei
la zgarieturi, obtinerea unui efect vizual reflectorizant, lucios sau mat,
satinat al sticlei

Strat PMMA transparent Efect de profunzime, aspect de sticla
Strat de polimer colorat Efect de culoare
Adeziv de suprafatd  Adeziv de suprafatd PU Oferd o aderenta sigura
Foaie de echilibrare  Grosimea materialului 2,0 mm Folie de echilibrare asortatd, din colectia de culori standard, care,

datorita proprietatilor sale, mentine echilibrul intregului sistem in
conditii climatice variate.
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7 RAUVISIO CRYSTAL DECOR — VARIANTE DECOR

RAUVISIO crystal decor este oferit ca un decor elegant, in plus fatd de culorile simple si oferd un strat decorativ prin captusirea dosului
laminatului transparent. Proprietatile suprafetei RAUVISIO crystal si efectul de profunzime raman complet intacte in ciuda addugdrii stratului.

71 Structura produsului RAUVISIO crystal decor composite

RAUVISIO crystal decor composite este un material compozit format din componentele individuale enumerate mai jos. Proprietatile materialelor
individuale si prelucrarea corespunzatoare sunt esentiale pentru calitatea generald a componentelor de mobilier cu RAUVISIO crystal decor

composite.

RAUVISIO crystal decor: .

- Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi
- Strat PMMA transparent
- Strat decorativ pe dos

Adeziv
Substrat din lemn
Adeziv
Foaie de echilibrare

RAUKANTEX magic 3D:
- Strat functional din polimer transparent

ez}
=
e S

- |

- Picior de cant colorat

Fig. 7-1

Strat
Folie de protectie

Material/grosime
Folie de protectie din polietilend (PE)

Solutia sistemului RAUVISIO crystal decor composite cu cant RAUKANTEX Magic 3D

Descriere

Partea vizibild a laminatului din sticla este acoperita cu o folie de
protectie din PE, care asigura o protectie optima a suprafetei in timpul
transportului, prelucrarii si instaldrii si trebuie indepartata numai dupa
instalare.

Lucios: Grosimea materialului 2,0 mm
Mat: Grosimea materialului 1,5 mm

Laminat din sticla

Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi

Cresterea rezistentei chimice, precum si a rezistentei la abraziune si
la zgarieturi, obtinerea unui aspect lucios sau mat

Strat PMMA transparent Efect de profunzime, aspect de sticla
Strat decorativ pe dos Efect decorativ
Adeziv de suprafatd  Adeziv de suprafata PU Asigura o aderentd sigura la materialul substratului.
Pentru aplicatia in cauza se utilizeaza sisteme adezive testate pentru
aprobare impreund cu componentele respective.
Materialul Materialul si grosimea sunt adaptate la Sunt utilizate substraturi si grosimi testate independent pentru a putea

substratului aplicatia in cauza

asigura o calitate constanta permanenta in aplicatia respectiva.

Grosimea materialului 2,0 mm
Grosimea materialului 1,5 mm

Lucios:
Mat;

Foaie de echilibrare

Foaie de echilibrare RAUVISIO crystal, care, datoritd proprietatilor sale,
in conditii climatice variate, evitd deformarea intregii componente in
afara tolerantelor obisnuite din industria placilor din lemn (trebuie
evitata ncalzirea pe o singura fatd a componentei).




7.2 Structura produsului RAUVISIO crystal decor slim

RAUVISIO crystal decor slim: 2
- Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi  ———

- Strat PMMA transparent
- Strat decorativ pe dos

Adeziv
Foaie de echilibrare

- . s

Fig. 72 Solutia sistemului RAUVISIO crystal decor slim

Strat Material/grosime
Folie de protectie Folie de protectie din polietilend (PE)

Descriere

Partea vizibild a laminatului din sticla este acoperita cu o folie de
protectie din PE, care asigura o protectie optima a suprafetei in timpul
transportului, prelucrarii si instaldrii si trebuie indepartata numai dupa
instalare.

Laminat din sticla Lucios: Grosimea materialului 2,0 mm
Mat: Grosimea materialului 1,5 mm

Finisaj HardCoat rezistent la zgarieturi

Cresterea rezistentei chimice, precum si a rezistentei la abraziune si la
zgarieturi, obtinerea unui aspect lucios sau mat

Strat PMMA transparent Efect de profunzime, aspect de sticla
Strat decorativ pe dos Efect decorativ
Adeziv de suprafatd ~ Adeziv de suprafata PU Oferd o aderenta sigura

Foaie de echilibrare  Grosimea materialului 2,0 mm

Folie de echilibrare RAUVISIO crystal, care, datorita proprietatilor sale,
mentine echilibrul intregului sistem in conditii climatice variate.
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7.3 Caracteristicile produsului RAUVISIO crystal decor

RAUVISIO crystal decor impresioneazé prin acelasi efect de profunzi-
me si efect vizual al sticlei ca si RAUVISIO crystal. Un strat decorativ
aplicat ca o captuseald pe dosul unui laminat transparent este o
completare binevenitd la selectia RAUVISIO crystal decor.

Materialul nu trebuie sa fie expus la temperaturi
>60 °C! In caz contrar, existd pericolul de deteriorare
a suprafetei si/sau planeitatea structurii nu poate fi garantata.

Lipirea

Diferite tipuri de adeziv pot fi utilizate pentru fixarea laminatelor
individuale, de la adeziv PVAC si adeziv spray de contact pana la
adeziv PUR. Fabricantul trebuie sa incerce adezivul si sa efectueze
verificdri pentru a testa calitatea lipirii.

Pentru lipirea RAUVISIO crystal decor slim se recomanda utilizarea
adezivilor polimerici hibrizi.

Pentru verificarea calitdtii solutiei sistemului RAUVISIO
crystal decor, trebuie efectuate teste ale lipirii pe probe
de testare.

Prelucrarea la masina

La fel ca toate celelalte produse RAUVISIO crystal, RAUVISIO crystal
decor poate fi prelucrat respectand parametrii descrisi in aceasta
publicatie de informatii tehnice (a se vedea capitolul ,11 PRELUCRAe
REA RAUVISIO CRYSTAL”). Atunci cand tdiati RAUVISIO crystal decor,
trebuie sd va asigurati ca presiunea de tdiere este aplicatd astfel incat
sa treaca prin stratul decorativ in substrat si sa nu provoace rupturi
sau desprinderi.

Atunci cand lucrati cu laminate individuale, in special dosul trebuie
tratat cu atentie, deoarece aceasta parte nu este prevazuta cu o folie
de protectie. Pentru a preveni deteriorarea, taierea trebuie efectuata
cu dosul orientat in sus.

Ca urmare a procesului industrial de fabricatie, micile incluziuni
si zgarieturi nu pot fi evitate complet. Suprafata este evaluata in
conformitate cu testele specificate in datele tehnice (a se vedea
capitolul ,14 Date tehnice”).
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8 TRANSPORT, AMBALARE $I DEPOZITARE

8.1 Informatii pentru transport si incarcare

8.2 Ambalaj

La livrare, ambalajul exterior trebuie verificat imediat
pentru a depista orice semne de dauna.
- Daca s-a produs vreo daund, deschideti ambalajul in prezenta
transportatorului si inregistrati dauna.
- Soferul transportatorului trebuie s& confirme dauna specifi-
candu-si numele, transportatorul, data si semnatura.
- Dauna trebuie raportatd transportatorului in termen de 24 de
ore.
In caz contrar, se pierde dreptul de a fnainta cereri de daund in
temeiul asigurarii pentru transport a transportatorului!

Livrare
Placile sau laminatele sunt expediate incarcate pe scanduri din lemn

patrate sau pe paleti, in functie de tipul de transport, pentru a asigura

mentinerea lor plata.

- Dupa livrare, descarcati unitatile de ambalare cu un elevator de uz
industrial sau cu un echipament similar.

- n cazul in care nu este disponibil un echipament adecvat, descar-
cati placile manual. In acest caz, asigurati-vd c placile nu se
murdaresc si nu sunt supuse la sarcini mecanice.

- In timpul manipulérii manuale trebuie purtat echipament de
protectie adecvat, cum ar fi manusi, deoarece marginile ascutite
pot provoca taieturi.

- Pentru manevrare utilizati mijloace auxiliare de transport, cum ar
fi ridicdtoare prin aspiratie, manere de ridicare si transportoare
de placi si respectati instructiunile de manevrare; consultati si
capitolul ,9.1 Despachetarea”.

- Atunci cand transportati placile RAUVISIO crystal in pozitie
orizontald, nu este permisa devierea.
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Protejati placile cu materiale din spuma.

In cazul RAUVISIO crystal, este esential sa protejati
laturile inguste si suprafata. Protectia suprafetei trebuie
asigurata si pentru RAUVISIO crystal slim. Prinderea de
reziduuri intre foi trebuie evitata la deplasarea, ridicarea si
prelucrarea foilor individuale. in caz contrar, presiunea de
stivuire/greutatea moartd a placilor va provoca in mod inevitabil
adancituri in suprafetele laminate.

- Protejati suprafetele cu covorase din spuma.
Acest lucru va preveni aparitia de urme pe suprafata la
stivuirea componentelor.




8.3 Transport intern si depozitare

Transport intern

Transportati placa sau laminatul RAUVISIO crystal intr-0 pozitie
pland si orizontald, cu sustinere pe toata suprafata.

Pentru a realiza acest lucru, se recomanda transportul in ambalajul
furnizat (reambalarea nu este recomandata).

Depozitare

RAUVISIO crystal se livreaza pe paleti sau pe scanduri patrate,
acoperit cu panouri de protectie corespunzatoare. Unitatile de
ambalare a produsului RAUVISIO crystal sunt stivuibile. Cu toate
acestea, din cauza presiunii de stivuire, nu pot fi depozitate mai
mult de cinci unitdti una peste alta.

Protejarea unitatilor de ambalare.

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

Depozitati pldcile plate si nivelate.

Materialul placii RAUVISIO crystal trebuie depozitat si transpor-
tat intr-o pozitie plana si orizontald, cu sustinere pe toata
suprafata.

Se recomanda depozitarea in unitatea de ambalare furnizatd.
Tn mod alternativ, placile trebuie sé fie sustinute de cel putin

5 scanduri din lemn de marime egala, distantate uniform

(a se vedea diagrama). Acest lucru este necesar pentru a
preveni indoirea sau deformarea.

Fig. 8-1  Ambalarea pe paleti

Fig. 8-2  Depozitarea pe 5 scanduri

In cazul depozitarii necorespunzatoare, contrar regulilor de
depozitare descrise mai sus (depozitare pe paleti sau pe cel putin
5 scanduri), nu poate fi acordata nicio garantie pentru deformare.

Materialul trebuie depozitat in camere inchise, incdlzite, in care
temperatura este intre 15 si 25 °C, iar umiditatea relativa este intre
30 si 70%.

Tnainte de deschiderea unitdtilor de ambalare, placile trebuie s fie
lasate sa se aclimatizeze la temperatura camerei timp de cel putin
48 de ore.

Inainte de a readuce in depozit unitatile de ambalare deschise sau
partial utilizate, trebuie sé va asigurati ca placa de acoperire este
repusd deasupra. Acest lucru are rolul de a preveni contaminarea
si diferentele de temperaturd/patrunderea umiditatii (din cauza
curentilor de aer sau a aerului de incalzire), contracarand astfel
efectele de deformare, precum si deteriorarea suprafetei.

Depozitarea inainte si dupa lipirea laminatului
Tnainte de lipire, toate materialele trebuie sa fie aclimatizate pentru un
timp suficient si, prin urmare, sa nu prezinte diferente de temperatura.

Dupa lipire, panourile trebuie depozitate imediat in camere inchise
si incalzite. Asigurati-va cd temperatura de depozitare/transport nu
depaseste 60 °C. Asigurati-va ca temperatura de depozitare/
transport nu depaseste 60 °C.
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9 INAINTE DE PRELUCRARE

9.1 Despachetarea

Tnainte de a deschide unitatea de ambalare, trebuie sa lasati plécile
sd se aclimatizeze la temperatura camerei timp suficient, minimum
48 de ore, in functie de anotimp.

Despachetati plécile cu atentie.

Tn timpul deschiderii ambalajului acordati atentie pentru
a va asigura ca suprafetele nu sunt deteriorate de unelte ascutite.
Pentru a separa placile individuale trebuie utilizat un echipament
de ridicare adecvat.

Deschideti ambalajul cu foarfeca.
Nu utilizati o lama ascutita!

1. Tdiati banda de ambalaj.

2. Taiati folia de protectie de pe foi.

3. Cu ajutorul a 2 persoane sau a 4 ventuze, ridicati cu atentie placa
superioara pe verticald, fard a o glisa sau scoateti cu grija cutia
de carton in cazul ambalarii individuale.

4. Reziduurile care pot ramane prinse intre placile individuale trebuie
evitate sau indepdrtate complet.

9.2 Verificarea placilor si laminatelor

Verificati componentele sistemului RAUVISIO crystal in
ceea ce priveste urmatoarele aspecte inainte de a
continua prelucrarea, respectiv finisarea bunurilor (a se vedea
capitolul ,9.4 Documente privind garantia pentru materiale”):
- Daune externe, cum ar fi fisuri sau zgarieturi
- Daune sau imperfectiuni ale suprafetei
- Planeitate (la achizitionarea placii presate)
- Tensiunea superficiala a dosului laminatului (Ia achizitionarea
de laminate separate)
- Consistenta culorii in cadrul lotului de productie

Suprafetele RAUVISIO crystal sunt intotdeauna livrate cu folie de
protectie aplicatd. In ciuda acestei folii de protectie, este posibil ca,
la livrare, laminatele sd prezinte mici zgarieturi, indentatii sau pete.
Acestea nu pot fi excluse in totalitate din motive tehnice de productie
si nu constituie un motiv direct de reclamatie.
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in cazul in care o comanda include mai multe foi de laminat, se
recomanda ca foile de laminat sa fie grupate in functie de data de
fabricatie. Uniformitatea culorii intre loturile de productie trebuie
verificata inainte de prelucrare.

Verificarea uniformitatii culorilor trebuie efectuatd la lumina zilei, dar
nu in lumina puternica a soarelui.

Ca urmare a proceselor industriale de fabricatie, deteriorarile optice
minime ocazionale ale suprafetei nu pot fi evitate complet si nu
reprezintd un motiv de reclamatie.

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.

9.3 Conditionarea

RAUVISIO crystal si toate celelalte materiale care

urmeaza sa fie prelucrate, de exemplu, canturile,
trebuie sa fie aclimatizate la temperatura camerei (cel putin
18 °C) inainte de prelucrare, pentru o perioada de cel putin
48 de ore.

Prelucrarea se efectueaza tot la temperatura camerei.
Trebuie sa se asigure, in special in lunile mai reci, cd toate
placile sunt aclimatizate. In cazul unei aclimatizari incomplete
a laminatului din cauza dimensiunii stivei, durata trebuie
ajustata in consecinta.

94 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 substratului poate fi utilizat
si pentru identificarea unicd a unui lot de productie. Acesta trebuie
sd fie transmis biroului de vanzari REHAU in cazul unei reclamatii.



10 CONDITII PREALABILE PENTRU PRESARE

101 Prelucrarea laminatelor individuale

In afard de versiunea presatd, RAUVISIO crystal se poate achizitiona
si ca laminat individual. In acest caz, insi, trebuie asigurat un
echipament tehnic adecvat pentru a se putea obtine o calitate
suficienta.

10.1.1  Materialul substratului

Substraturile din lemn, plécile usoare sau substraturile din materiale
compozite sunt adecvate pentru utilizarea ca substrat pentru

RAUVISIO crystal. Pentru a obtine un finisaj optim al suprafetei,
este esential s se selecteze substratul corect pentru aplicatia dorita.

I principiu, substratul trebuie ales astfel incat s& asigure o planeitate
suficientd. Aceasta este baza pentru planeitatea produsului final
presat.

Structura de suprafatd a substratului este un alt factor pentru un
aspect placut. O structura delicata a suprafetei favorizeaza o
suprafatd netedd si, prin urmare, de inalté calitate.

MDF este substratul recomandat in acest caz. Are o structuré de
suprafata foarte find, din care se extrag doar fibre foarte mici in timpul
prelucrarii (tdiere, frezare, perforare, lipire). Prin comparatie, cantita-
tea de fibre extrase dintr-o placa din PAL, 0SB sau panou din placaj
este mult mai mare, ceea ce duce la posibilitatea ca deniveldrile sa
fie vizibile prin laminat, ,deformand” astfel suprafata. In cazul placilor
aglomerate, particulele pot cadea din stratul intermediar, ldsand
indentatii in laminat. Acest pericol nu apare atunci cand se utilizeaza
un substrat MDF.

Pentru un finisaj de suprafata de inaltd calitate se
recomanda un substrat MDF.

10.1.2 Adeziv

In afara de selectarea substratului adecvat, selectarea adezivului
corect este importanta pentru a asigura calitatea placii. Materialele
din PU monocomponente, cu topire la cald, au devenit tot mai utilizate
in 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 rezistentd initiald ridicata. Pentru a
asigura o calitate ridicatd a suprafetei, presarea trebuie efectuatd

cu un sistem de laminare cu rulare continud. Rezultatele lipirii sunt
influentate in mod decisiv de parametrii echipamentului, de parametrii
mediului ambiant si de materialele utilizate. Acesti parametri de
influenta trebuie sa fie coordonati intre ei intr-un lot de productie

de proba.

La selectarea unui tip de adeziv adecvat, este important sa va
asigurati ca ofera suficienta putere adeziva pentru a rezista fortelor
care pot aparea intre substratul din lemn si laminatul din plastic in
diferite conditii climatice si pentru a preveni alunecarea laminatului din
plastic pe substratul din lemn, creand astfel o deschidere a imbindrii
la margine si efecte de delaminare in general.

REHAU recomandd RAUVISIO FLAT-LAM PUR pentru aderenta de
inalta calitate, potrivit in mod ideal pentru toate componentele, oferind
in acelasi timp cea mai extinsa fereastra de prelucrare posibild (pentru
detalii, consultati Informatiile tehnice F20602 ,RAUVISIO FLAT-LAM
PUR").

Utilizarea adezivului RAUVISIO FLAT-LAM PUR este necesara pentru
a sustine reclamatiile in temeiul garantiei.

Asigurati o aderenta/rezistenta finala adecvata.

0 rezistentd de aderenté de aproximativ 80% este
obtinutd dupd doar céteva ore, iar rostul adeziv are nevoie de
maximum 7 Zzile pentru a-si atinge rezistenta finala.

Verificati lipirea.
Pentru aplicatiile non-standard, rezistenta lipirii trebuie
verificata in mod independent.
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10.1.3 Foaie de echilibrare

Pentru a asigura o placa omogend, care ramane stabild din punct de
vedere dimensional atunci cand este expusa la variatii de temperatura
si umiditate, este necesara o foaie de echilibrare. Fara o foaie de
echilibrare, este foarte probabil ca RAUVISIO crystal s prezinte
semne de deformare.

Tn general, o structurd simetrica este optimé pentru a evita deformarea.
A fost dezvoltata o foaie de echilibrare speciala din polimer, care este
similara laminatului din sticld in ceea ce priveste grosimea i compozitia
si, prin urmare, are proprietati similare in conditii climatice variate,
ceea ce minimizeaza deformarea. Aceasta trebuie utilizatd in general.
Tn cazul solutiilor personalizate, pot fi necesare teste ale componente-
lor pentru a califica intregul compozit. In cazuri individuale, utilizarea
foii de echilibrare dorite trebuie sa fie coordonatd cu Departamentul
de inginerie a aplicatiilor REHAU. Va rugam sd contactati biroul dvs.
de vanzari REHAU cu privire la acest aspect.
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11 PRELUCRAREA RAUVISIO CRYSTAL

111 Manevrarea corecta a placilor RAUVISIO

Asezarea placilor pe masa masinii

Masa masinii trebuie sa fie suficient de mare, s& nu aiba margini
ascutite si sd fie bine curatatd.

Alternativ: Acoperiti masa masinii cu o baza curatd (placa aglomerata,
carton etc.) sau pozitionati placa invers, cu folia de protectie in jos i
foaia de echilibrare in sus.

Taierea placilor la dimensiune

Procesul de imbricare este recomandat pentru taierea placilor la
dimensiune.

Atunci cand taiati la marime folosind un ferdstrau, respectati
instructiunile de asezare a placilor pe masa masinii (a se vedea
mai sus). In acest caz, lucrati cu o lamé de crestare.

intre etapele de prelucrare

Toate reziduurile (aschii de metal, aschii de lemn etc.) trebuie
indepdrtate, iar suprafetele trebuie curdtate dupad fiecare operatiune
de frezare/tdiere.

Pentru transport, pozitionati placile vertical, separat, pe cdrucioare
adecvate.

Alternativ: Stivuiti piesele de prelucrat in straturi, cu carton/material
spongios curat si captusit introdus intre ele pe un palet.

Cantuirea pieselor de prelucrat

In timpul aplicarii cantului trebuie utilizati agenti anti-statici.
Asigurati-va ca pldcile sunt introduse in sistem in mod curat si sigur.
Orice aschii libere create trebuie indepartate in siguranta prin
extractie.

Perforarea si frezarea
In timpul operatiunilor de perforare/frezare trebuie utilizata extractia
pentru a asigura indepartarea adecvata a aschiilor.

Ambalarea pieselor de prelucrat

Stivuiti piesele de prelucrat in straturi pe paleti cu o insertie din carton
sau spuma curata si flexibild intre straturi.

Utilizati dispozitive de fixare in timpul transportului pentru a evita
deteriorarea din cauza alunecarii etc.

11.2  Pregatirea laminatelor individuale

11.2.1 Tratarea prealabila a laminatelor si a substratului
RAUVISIO crystal este furnizat cu un pretratament Corona pe partea
coloratd inferioard. Acest pretratament asigurd o aderentd bund a
laminatului la adeziv. Datorita unei umectari ridicate a suprafetei, este
asiguratd o aderentd bund. Umectarea poate fi stabilitd cu ajutorul
unei cerneli de testare. Masura pentru aceasta este tensiunea
superficiald, care este data in unitatea [mN/m]. Este dovedit faptul

cd tensiunea superficiald scade in timp. Prin urmare, se recomanda
ca laminatul sa fie prelucrat in termen de un an.

Daca tensiunea superficiala este mai micd de 38 mN/m, dosul
din ABS trebuie s fie tratat ulterior. Acest lucru se poate face, de
exemplu, prin flacdrd, tratament corona/cu plasma sau amorsare.

Tnainte ca laminatul s fie lipit de placa substrat, ambele trebuie s&
treacd printr-o statie de curatare. In acest caz, este important s& nu
existe materii stréine pe sau sub laminat dupa curatare. Materiile
straine pot lasa amprente in timpul procesului de laminare care nu
devin vizibile pana cand folia de protectie nu este indepartata.

11.2.2 Dupa fabricarea placii presate

Dupa presarea laminatelor, asigurati-va ca nu patrund particule
straine intre straturile individuale sau ca astfel de materii sunt
curatate temeinic, pentru a preveni aparitia de indentatii cauzate
de presiunea exercitata de stiva.

Tnainte de continuarea transportului, trebuie s& se astepte o perioads
de repaus/intdrire de cel putin 24 de ore in pozitie pland. Orice
deformare la care este supus compozitul in timpul perioadei de
intarire va duce in mod inevitabil la deformare si trebuie evitata.

Pentru prelucrarea ulterioara, trebuie verificat, in functie de adeziv
si de conditille de mediu, cand pot fi efectuate etapele ulterioare de
fabricare. Pentru aceasta, consultati fisa tehnicé a produsului adeziv.

Pentru preluarea/depozitarea componentelor individuale, se recoman-

da protejarea suprafetelor cu material netesut sau similar. Acest lucru
va preveni aparitia de urme pe suprafatd la stivuirea componentelor.
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11.3  Prelucrarea mecanica a produsului RAUVISIO crystal
RAUVISIO crystal se poate prelucra utilizand majoritatea uneltelor
de prelucrare a lemnului ascutite aprobate. La prelucrare, folia de
protectie din polietilena trebuie sa raméana pe suprafata. Ruperea

si delaminarea laminatelor din plastic trebuie prevenite prin utilizarea
de unelte adecvate.

Pentru verificarea calitdtii solutiei sistemului RAUVISIO crystal,
se recomanda efectuarea de teste asupra unor probe.

Parametrii optimi ai masinii, configuratia uneltelor si vitezele de

taiere trebuie stabilite individual inainte de productie, folosind o serie
de probe. Departamentul de inginerie a aplicatiilor REHAU si produca-
torul uneltei utilizate va pot oferi asistentd in acest sens.

11.3.1 Taierea

Diferiti factori sunt responsabili pentru un rezultat bun al taierii;
- Proiectia corectd a lamei de ferastrau

- Viteza de alimentare

- Forma dintelui

- Pasul dintelui

- Viteza de rotatie

- Viteza de taiere

In functie de cantitatea de taiere, se pot utiliza lame de ferédstrau
circular cu varf de carbura (HW) sau cu varf de diamant (DP).

11.3.1.1 Taierea RAUVISIO crystal

Ferastraie pentru tdierea la dimensiune
Ferastraiele cu un numar mare de dinti sunt recomandate in mod
fundamental.

Cea mai buna calitate a téierii este obtinutd cu combinatia de forme
de dinti trapezoid-plat-sanfrenare (TR-FL-FA). Ferastraiele cu o forma
alternanta a dintilor si un unghi al lamei cu fata de lucru obtin
rezultate bune de taiere.

Lamele de ferastrau cu dinti tubulari produc o calitate mai slaba a
taierii (aschii n stratul de acoperire). Ca urmare a profildrii ulterioare
a placilor in procesul de cantuire, aschierea minima se poate tolera
de obicei.

Margini bune pe ambele parti pot fi obtinute prin utilizarea unei lame
de crestat corespunzatoare.

Proiectia optimd a lamei de ferastrau: 20 — 30 mm
Viteza de taiere recomandata: 60-70m/s
Avans per dinte: 0,03 -0,05 mm

28

it

Fig. 11-1  Dinti alternanti Fig. 11-2  Trapezoid-plat

4

+--

Fig. 11-3  Trapezoid-plat-sanfrenare Fig. 11-4  Proiectia lamei de ferastrau
Feréstraie pentru dimensionarea panourilor

Pe echipamentele de dimensionare a panourilor, se obtin rezultate
bune cu forma de dinte trapezoid-plat.

Margini bune pe ambele parti pot fi obtinute prin utilizarea unei lame
de crestat corespunzatoare. Lamele de crestat cu o geometrie
alternantd a dintilor si un unghi ridicat al lamei (aprox. 25°) s-au
dovedit eficiente.

O alternativa este prelucrarea cu partea frontald, anume cu folia de
protectie din polietilend, orientata in jos.

Proiectia lamei de ferastrdu trebuie setatd in functie de diametru:

Lama de ferastrau Proiectie (P)
@ 300 mm aprox. 20 mm
@ 350 mm aprox. 25 mm
@ 400 mm aprox. 25 mm
@ 450 mm aprox. 30 mm




11.3.1.2 Taierea RAUVISIO crystal slim

Deoarece RAUVISIO crystal slim este un compozit pur polimeric,
se recomanda utilizarea unei lame de ferdstrau din plastic adecvate

pentru a obtine o calitate Tnaltd, fard crestaturi si fara aschii de tdiere.
Lamele de ferastrdu din plastic au un numar mare de dinti si un unghi

negativ de abatere de la verticala.

Fig. 11-5  Unghi negativ de abatere de la verticala

Proiectia optima a lamei de ferastrau:  aprox. 10 mm
Viteza de tdiere recomandata: 60 —-70m/s
Avans per dinte: 0,01 =0,02 mm

Executali taierea pe o suprafatd pland, suficient de mare. Deoarece
fiecare miscare verticald poate reduce calitatea téierii, fixati placa
RAUVISIO crystal slim intre doud placi MDF inainte de taiere, daca
este necesar.

Profilarea RAUVISIO crystal decor si a plécilor decorative
metalice

11.3.2 Frezarea pe masini de aplicat canturi in linie dreapta

In principiu, materialul poate fi prelucrat cu unelte din carbura solida
sau cu varf din carbura, cu insertii de frezd rotative de capdt din
carburd sau cu freze cu varf diamantat. Cu toate acestea, uneltele
trebuie sa aibd muchii de tdiere cu unghiuri de inclinare alternante.

in cazul insertiilor de freza rotative de capat, excentricitdtile arborelui
pot Idsa urme. Utilizarea uneltelor cu sisteme de prindere cu o viteza
mare de rotatie aduce beneficii vizibile.

Un cant crystal transparent in zona laminatului din sticla polimeric
nu poate fi obtinut cu o frezd conventionald. Daca acest lucru este
necesar, trebuie sa se lucreze cu freze speciale de lustruire sau sa
se utilizeze ulterior freze cu diamant monaocristalin.

Freze pentru masini de aplicat canturi in linie dreapta

Unealta Se recomanda freze cu presiune de
taiere redusa.

Viteza de taiere 80 m/s

Avansul dintilor 0,15-0,20 mm

Freze de profilat si frezat de masa pentru masini de aplicat
canturi in linie dreapta

Unealtd Se recomanda capete de freza cu insertii

rotative din carbura (lustruite) sau freze

La prelucrarea RAUVISIO crystal decor si a placilor

decorative metalice precum Zucchero, trebuie sd va
asigurati ca toate partile sunt instalate in aceeasi directie cu
sigla de pe folia de protectie. Daca un element este instalat
cu susul in jos, se poate crea un efect vizual diferit ca urmare
a modului in care sunt aliniate motivele decorative sau
particulele metalice.

cu varf diamantat cu cel mai mare unghi
de inclinare posibil. Se recomanda muchii
de taiere lustruite si unghiuri de degajare

lustruite fin.

Diametru Cat mai mare posibil

50— 60 m/s

Exemplu: @100 mm —> 12.000 rpm
?125 mm —> 9.000 rpm
?»150 mm —> 8.000 rpm
?»180 mm —> 6.000 rpm

Viteza de taiere

Avansul dintilor 0,3-0,5mm

Prelucrarea CNC - tehnologie stationara

Mandrine hidraulice, mandrine de
contractie electrica, mandrine de
contractie termica

Echipament de prindere

Unealta Freze cu capét din carbura solida,
insertii de freza rotative de capét cu
unghiuri de inclinare alternante, freze
cu varf diamantat (t =2 saut =3, 1n

functie de viteza de avans necesard)

Viteza de taiere in functie de diametru: 15 — 25 m/s

Avansul dintilor 0,15- 0,25 mm
(in niciun caz <0,1 mm)
Prelucrarea la masina Taiere ascendenta




11.3.3 Prelucrari speciale la masina

Pentru a conferi suprafetei efecte vizuale si accente, in materialul
polimeric pot fi introduse caneluri rindeluite sau in V, prin intermediul
prelucrarii stationare.

Fig. 11-6  RAUVISIO crystal slim cu frezarea suprafefei

In functie de cerintele de calitate, se utilizeaza diferite materiale
de tdiere si geometrii ale uneltelor.

Pentru a crea un efect vizual de frezare mata, se poate utiliza
0 unealtd de frezare din carbura.

Pentru o suprafata lucioasa de inalta calitate, este necesard minim
indepartarea aschiilor de 0,1 - 0,2 mm cu o frezé cu diamant
monocristalin, ceea ce inseamna cd, in functie de adancimea de
frezare dorita, este necesara frezarea/slefuirea prealabila a geometriei
cu freze din carburd. Trebuie acordata atentie aici faptului ca o calitate
echivalentd a celor doua fete de frezare poate fi obtinutd numai prin
prelucrarea in fiecare caz in aceeasi directie de tdiere.

Parametrii ideali de procesare
Avans: 2 m/min
Viteza de rotatie:  18.000 rpm

Cerinte similare privind tehnologia uneltelor si parametrii masinii se
aplica si la prelucrarea laminatului pur, anume, RAUVISIO crystal slim
(de exemplu, pentru aplicarea unei geometrii de margine sanfrenatd).

Fig. 11-7 RAUVISIO crystal slim cu geometrie de margine sanfrenata

Parametri de aplicare similari celor descrisi mai sus pot fi utilizati
pentru crearea de efecte de iluminare din spate prin rindeluirea pe dos
a placii de mobilier. Pentru a asigura un aspect uniform, in special in
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cazul frezarii in relief pe o suprafata mare, se recomanda prinderea
suprafetei (de ex., 0 masa de imbricare).

Pentru a minimiza absorbtia de temperatura si a mentine astfel un
model de frezare cat mai uniform si mai plan posibil, sunt imperative
mai multe operatiuni de frezare:

Freza cu varf din carburd,

cu taiere ascendenta,

n=18.000 rpm

Freza cu varf din carburd,

cu taiere ascendenta,

n =20.000 rpm

Freze cu varf din carburé (mate) sau freze
de lustruit MCD (lucioase), cu taiere
ascendentd,

n=20.000 rpm

Alezare pana
la-0,3 mm:

Frezare grosiera pana
la-0,1 mm:

Frezare de finisare la O:

Se recomanda lacuirea ulterioard a suprafetelor frezate care urmeaza
sd fie iluminate folosind un sistem de lac bicomponent pe baza de
apd, pentru a crea suprafete translucide si pentru a lamina urmele

de frezare. Compatibilitatea sistemelor utilizate trebuie sd fie asigurata
cu ajutorul unor probe de testare. Daca aveti intrebari, biroul local de
vanzari Rehau si Departamentul de inginerie a aplicatiilor Rehau va
vor oferi asistenta.

Fig. 11-8  RAUVISIO crystal mirror slim iluminat din spate

Fig. 11-9  RAUVISIO crystal iluminat din spate



11.3.4 indoirea RAUVISIO crystal

Spre deosebire de sticla reald, materialul polimeric poate fi profilat la
rece in limite definite in zona 2D. Acest lucru poate avea loc in directie
concava si convexd, cu conditia mentinerii unei raze minime de 400 mm.

Aplicarea tehnicii de indoire necesita utilizarea de materiale definite in
structurd, precum si tehnologia de echipament si parametrii de proces
adecvati. Pre-calificarea trebuie sa se realizeze pe baza productiei
primului articol si a testelor de aprobare si este responsabilitatea
fabricantului. Dacd aveti intrebdri, biroul local de vanzari Rehau si
Departamentul de inginerie a aplicatiilor Rehau va vor oferi asistenta.

Fig. 11-10  RAUVISIO crystal curbat

11.3.5 Perforarea

Perforarea de gauri cu dibluri in stratul din sticla polimeric
Burghiele conventionale cu varf din carbura (HW) de tip diblu obtin
cele mai bune rezultate. Stifturile de gaurire nu obtin rezultate
satisfacdtoare.

Cu toate acestea, este necesara perforarea rapida (modul S-S).
La perforarea lenta (modul L-S), in jurul burghiului se adund aschii
lungi din plastic.

3 —4 m/min
4.500 rpm

Avans:
Viteza de rotatie:

Burghiu de gaurire cu diblu in foaia de echilibrare din polimer
Se pot utiliza burghie conventionale cu varf de carburd (HW) de tip
diblu. Cele mai bune margini ale gdurilor sunt obtinute cu burghie
performante cu varf de tip diblu din carbura solida.

Este necesard perforarea rapidd (modul S-S). La perforarea lentd
(modul L-S), in jurul burghiului se adund aschii lungi din plastic.
Rezultate bune pe foaia de echilibrare pot fi obtinute si cu stifturi
de gaurire.

3—4 m/min
4.500 rpm

Avans:
Viteza de rotatie:

Gauri de traversare

Cele mai bune margini ale gdurilor pe partea de intrare (lamina din
sticld) si pe partea de iesire (foaie de echilibrare) pot fi obtinute cu
burghie cu varf de carburd (HW) pentru gauri de traversare.

3—4 m/min
4.500 rpm

Avans:
Viteza de rotatie:

Este necesara perforarea rapida (modul S-S-S). Nici aici nu se poate
utiliza perforarea lenta (modul L-S-L), deoarece in jurul burghiului se
aduna aschii lungi din plastic.

Perforarea balamalei

Pentru aceasta, sunt recomandate burghie standard cu cap cilindric.
Perforarea lenta (modul L-S) duce aproape inevitabil la topirea marginii
gaurii si la formarea de aschii lungi din plastic care se pot aduna in
jurul burghiului.

1,5—2 m/min
3.000 rpm

Avans:
Viteza de rotatie:

Nu sunt recomandate viteze mai mari de n = 4.000 rpm.

Realizarea de gauri in RAUVISIO crystal slim
A se vedea capitolul ,12.5 Perforare” de la pagina 39.
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11.4  Prelucrarea la masina a produsului RAUVISIO crystal

magnetic

Prelucrarea la masina a produsului RAUVISIO crystal
magnetic poate produce scantei.
Acest lucru trebuie sd fie intotdeauna luat in considerare la
indepartarea aschiilor. De asemenea, este esential sa purtati
echipament individual de protectie adecvat si s& respectati
reglementarile aplicabile privind protectia impotriva incendiilor.

Ca urmare a insertiei din otel, uneltele cu varf din carbura cu muchii
de tdiere sudate si o taieturd de tragere sunt potrivite pentru
prelucrarea produsului RAUVISIO crystal magnetic. Nu trebuie utilizate
unelte cu varf diamantat, deoarece insertia de otel poate deteriora
marginile de taiere.

Insertia metalicd cauzeaza in general reducerea duratei de viata a
uneltei. Prin urmare, se prefera taierea la dimensiune cu ferastraul,
evitand o operatiune suplimentara de frezare.

Taierea
Pentru tdiere se recomanda o lama de ferdstrau cu varf din carbura
(HW). S-a dovedit util un dinte plat cu sanfren.

n=2.500 - 4.500 rpm
Vi = 6—10 m/min
proi. = 15—20 mm

Vitezd recomandata:
Avans recomandat:
Proiectia recomandata a lamei de ferastrau:

Frezarea

Se recomanda o insertie de freza rotativa de capét si o freza de
finisare spiralata cu varf din carbura solida (HW) cu rasucire alternanta
72+2.

n=14.000 - 18.000 rpm
Vv =5—10 m/min
Taiere ascendentd

Vitezd recomandatd:
Avans recomandat:
Directia de taiere recomandata:
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Pentru a obtine o duratd de viata cat mai lungd a uneltei, axa Z

a uneltei (oscilatia) trebuie reglata continuu in timpul frezarii. Gradul
de oscilatie depinde de freza utilizatd, dar trebuie reglat astfel incat s&
se obtina un model uniform de uzurd. Gradul de oscilatie trebuie sa fie
intre 5 - 6 mm. Se recomanda tdierea aproape de dimensiunea finala,
permitand o indepadrtare relativ redusa a aschiilor in timpul frezarii

si minimizand astfel uzura. Se recomanda utilizarea a doud unelte.

0 unealtd pre-frezeaza piesele de lucru, in timp ce a doua unealta
frezeaza apoi conturul.

Perforarea

Se recomanda utilizarea unui burghiu cu varf din carburd sau a unui
burghiu pentru gauri de traversare. Pentru a realiza gauri de intrare/
iesire curate, se recomanda ca materialul s& fie prelucrat din ambele
parti.

Vitezd recomandata:
Avans recomandat:

n=4.500 rpm
Vi =1-=1,5m/min

Gaurile ascunse pentru balamale trebuie realizate cu
unelte standard, ca urmare a insertiei de aluminiu de pe
dos. u sunt necesare unelte speciale.
Acest lucru se refera numai la dosul componentei!

11.5  Durata de viata a uneltelor

Durata de viata a uneltelor si rezultatul lucrarii depind, desigur, de mai
multi factori, cum ar fi materialul, unealta si masina. Testele privind
durata de viata a uneltelor cu materialul RAUVISIO crystal au dus la

0 durata de viata a uneltelor mai mare decat la prelucrarea placilor
aglomerate acoperite cu melamina.

Ca urmare a varietatii masinilor de prelucrare si a complexitatii diferite
a sarcinilor, vd recomanddm sa discutati cerintele specifice ale
clientului cu biroul de vanzari REHAU relevant sau cu producatorul

de unelte.

Constatarile prezentate au fost elaborate in colaborare cu producatori
consacrati de unelte; recomandari detaliate privind parametrii masinii
si recomandari privind uneltele pot fi furnizate de biroul dvs. de vanzari
REHAU.



11.6  Cantuirea cu RAUKANTEX pro

Fig. 11-11  Cantuire fard rosturi — RAUKANTEX visions pro

Datoritd suprafetei de inalta calitate a produsului RAUVISIO crystal,
REHAU recomanda utilizarea de canturi RAUKANTEX pro pentru
ambele optiuni de cantuire de mai jos.

Consultati instructiunile de prelucrare/TLV RAUKANTEX pro

(PMMA si ABS), precum si RAUKANTEX visions/magic 3D (V-M
25/01) si RAUKANTEX color. Pentru mai multe informatii, va

rugam sa contactati biroul dvs. de vanzari REHAU.

Calitatea componentei rezultate (de exemplu, aderenta cantului,
aspectul si proprietatile de aplicare) depinde de setdrile masinii
si de calitatea pldcii utilizate si trebuie verificata de fabricant.

Parametrii optimi ai masinii, configuratia uneltei si vitezele de tdiere
trebuie stabilite individual inainte de productie, folosind o serie de
probe. Departamentul de inginerie a aplicatiilor REHAU va std la
dispozitie in acest sens.

11.6.1 ,Solutia duo” — RAUKANTEX visions pro

Fig. 11-12 RAUKANTEX visions pro

Materialele pentru canturi RAUKANTEX visions pro pentru prelucrarea
canturilor fard rosturi sunt fabricate din PMMA. Acestea sunt
concepute pentru prelucrare pe masinile de lipit canturi cu toate
tehnologiile disponibile pentru imbinarea fara rosturi (laser, aer cald,
NIR, plasma).

Consultati instructiunile de prelucrare/TLV RAUKANTEX pro (PMMA)
si RAUKANTEX visions/magic 3D (V-M 25/01).

Materialele canturilor sunt prevézute cu un strat functional din polimer
transparent. Clientul trebuie s& verifice, prin intermediul testelor de
prelucrare, caracterul adecvat al cantului RAUKANTEX pro.

La prelucrarea canturilor RAUKANTEX visions pro, este deosebit de
important sa se asigure o presiune de aplicare suficienta in zona
ingustd transparenta a cantului pe zona transparenta a laminatului din
sticld, precum si sincronizarea intre alimentarea cantului si alimenta-
rea placii, pentru a obtine o transparenté optima a efectului vizual al
sticlei.

Calitatea rostului din punctul de vedere al aschierii si crestarii in zona
transparentd depinde de sistemul de téiere, avansul frezei, calitatea
frezei, geometria frezei etc.

Picior de cant transparent

Aspect de sticla in zona cantului

Combinat cu suprafata RAUVISIO crystal

Variante posibile:

Culoarea verzuie a piciorului de cant transparent pentru un efect
vizual Imbunatatit al sticlei

Fig. 11-13  Efect de sticla imbunatatit datorita colordrii subtile in zona transparenta

Picior de cant colorat

Potrivirea designului cu suprafata si foaia de echilibrare

Acoperirea placii substrat, a placii de echilibrare si a stratului colorat
pentru materialul de suprafatd RAUVISIO crystal

Variante posibile:
Decorarea piciorului de cant, de exemplu, cu un efect vizual din otel
inoxidabil, efect din lemn etc.

Fig. 11-14  Variatie a modelelor decorative RAUKANTEX
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,»Solutia DUO” RAUKANTEX visions pro este disponibila

numai drepte cant cu imbinare fara rosturi cu un strat
functional din polimer. Ca urmare a piciorului de cant transpa-
rent, aplicarea cu adezivi nu este posibila.

Pentru a crea un aspect vizual si functional fara rosturi intre placa si
cant, se utilizeaza un cant f4ra rosturi. in acest scop, dosul materiale-
lor de cant are un strat functional din polimer transparent. Acest lucru
creeaza o legaturd transparenta intre placa si cant si completeaza
efectul de sticld.

Aceasta solutie de sistem, formata din placa si cant fard rosturi
permite cantuirea fara rosturi pe toate pértile si, prin urmare, placarea
completa perfecta a substratului din lemn cu elemente din plastic.

l%nmgiac}lé picior transparent
(Sjlijnblséﬁa cant fara rosturi
foaie de

echilibrare

Fig. 11-15  RAUVISIO crystal — componentd de sistem presatd cu RAUKANTEX visions

pro

In functie de optiunile de prelucrare, prelucrarea la masind a
materialului cantului poate fi executata ca o raza sau cu diferite
geometrii de sanfrenare.

s

Fig. 11-16  RAUVISIO crystal cu razd slefuita
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Fig. 11-17 RAUVISIO crystal sanfrenat la 45°

s

Fig. 11-18  RAUVISIO crystal sanfrenat la 20°

Pentru a crea un luciu uniform, materialul cantului PMMA poate fi
lustruit la un luciu ridicat pentru a se potrivi cu suprafata laminatului si
a cantului, creandu-se ca rezultat un aspect de suprafatd omogen, cu
luciu ridicat.



11.6.2 ,Solutia uno” - RAUKANTEX color pure/pro

Fig. 11-19  RAUKANTEX color pure/pro — versiune lucioasa

O alternativa la cantuirea duo cu RAUKANTEX visions pro este
cantuirea cu RAUKANTEX color in culoare asortata (denumita mai
jos ,solutia uno”). Spre deosebire de cantul duo, aceasta se poate
prelucra fie ca o versiune de cant cu primer pentru prelucrarea
conventionald cu adeziv, fie ca o versiune fara rosturi.

REHAU ofera un portofoliu de canturi cu culori asortate pentru
modelele RAUVISIO crystal decorative, in variante lucioase si mate,
care creeaza un aspect omogen cu suprafetele laminate, precum

si in zona de copiere a colturilor, in special in combinatie cu un strat
functional din polimer de culoare asortatd.

Datorita utilizarii unui cant cu primer pentru facilitarea lipirii, solutia
uno ramane o optiune interesanta pentru cantuire, in special atunci
cand prelucrarea fara rosturi este imposibild. Efectul vizual al sticlei in
zona cantului este cel mai eficient atunci cand se frezeaza un sanfren
de 45° pe cant si pe suprafatd, dezvaluind astfel laminatul din sticla.

Fig. 11-20 Sanfrenare la 45° pe cant si pe suprafatd

Sy

e

Fig. 11-21  Sanfrenare la 45° pe cant si pe materialul de suprafatd

In functie de cerintele de calitate, se pot utiliza diferite materiale
de taiere si directii axiale ale uneltelor pentru a crea aspectul de
suprafata dorit al zonei frezate (mat/lucios).

Pentru a obtine un aspect al suprafetei cat mai uniform posibil, freza
trebuie sa aiba un grad ridicat de concentricitate, un numar mare de
muchii de taiere si o rata de avans lentd pentru a minimiza excentrici-
tatile planului, precum si un ghidaj rigid al uneltei, o prindere rigida a
uneltei si o indepartare uniforma si redusa a aschiilor atunci cand se
utilizeaza o racletd, pentru a evita efectele diferite de luciu si urmele
de aschiere/trepidare pe materialul de suprafatad. Se recomanda
utilizarea tehnologiei de frezare a fetei frontale pentru a elimina
excentricitatile frezei. Va rugam sa contactati producatorul masinii
sau uneltei respective cu privire la acest subiect.

Metodele speciale de prelucrare in aval, care trebuie evaluate de la
caz la caz, reprezintd un alt mijloc potential de optimizare a luciului in
zona de frezare.

,Solutia uno” este disponibild prin intermediul colectiei

REHAU Express drept cant fara rosturi RAUKANTEX
color pro cu un strat functional din polimer, precum si cantul
RAUKANTEX color pure care faciliteaza lipirea.
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11.7  Componenta preasamblata

In afard de laminatul pure si placa de dimensiuni mari presatd, REHAU
ofera clientilor optiunea de a utiliza configuratorul pentru a achizitiona
componente personalizate, cu margini taiate cu laser.

Fig. 11-22  Componenta cu margini taiate cu laser

Pentru fronturi (dimensiune nominald 19 mm cu cant duo) a fost
efectuatd cu succes certificarea in conformitate cu orientarile AMK
in colaborare cu TUV Rhineland. Componenta certificata este
caracterizata prin urmatoarele caracteristici de calitate:

- Calitate

- Utilizare

- Monitorizarea periodicé a productiei

| Cualitst

Gebrauchs-
tauglichkeit
RegoimiGige
o | Produki
TOVARheinland | borwachung

ZERTIFIZIERT | |
1D 1111209559

@ Pentru configuratorul de tdieturi si componente cu
A3 margini taiate cu laser, accesati www.rehau.com/boards
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12 PRELUCRAREA LA MASINA PE SANTIER

121 Taierea

O RAUVISIO crystal slim se poate tdia la dimensiunile dorite cu un ferastrau circular si o sind de ghidare. Contururile si decupajele
fine pot fi realizate cu un bomfaier.

12.1.1 Ferastrau circular 12.1.2 Bomfaier

REHAU recomanda urmdtoarea procedurd pentru prelucrarea Pentru a obtine rezultate bune cu bomfaierul, va rugam sa respectati
RAUVISIO crystal slim cu un ferdstrau circular: urmatoarele recomandari:
- Utilizati o lama de ferastrau din plastic cu un numar mare de dinti - Utilizati o lama de ferastrau din plastic cu o distanta de 2,5 mm
Si 0 geometrie a dintilor trapezoidala-plana intre dinti
- Selectati o viteza mare si mentineti unghiul de abatere de la - Setati cursa alternativa la o viteza mare
verticald cat mai negativ posibil - Pentru a evita aschierea pe fata vizibild, puteti prelucra laminatul
- Un avans manual uniform i lent ofera cele mai bune rezultate cu dosul in relief orientat in sus

- Pentru a evita aschierea pe fata vizibild, puteti prelucra laminatul
cu dosul in relief orientat in sus
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12.2  Frezarea 12.3  Slefuirea

RAUVISIO crystal slim se poate taia la dimensiunile dorite cu o rindea  Canturile prelucrate ale produsului RAUVISIO crystal slim pot fi
si 0 sind de ghidare. imbunatétite In continuare cu 0 masina de slefuit orbitala aleatorie
si cu smirghel fin.

Atunci cand prelucrati cu rindeaua, respectati urmatoarele: Respectati urmatoarele aspecte:

- Utilizati freze de capat din carbura - O baza foarte buna pentru o operatiune de lustruire ulterioard poate
- Selectati cea mai mare viteza posibila fi creatd cu o granulatie de 800.

- Avansul manual trebuie sd fie lent si uniform - Nu indepartati folia de protectie inainte de finalizarea prelucrarii
Frezarea unui sanfren 12.4  Lustruirea

Atunci cand frezati un sanfren, asigurati-va ca dimensiunea sanfrenu-  Un rezultat foarte lucios poate fi obtinut cu 0 masina de lustruit

lui nu depdseste grosimea stratului transparent. Un efect vizual rotativa si lustruire intr-o etapa. Ca alternativa la masina de lustruit,
atractiv poate fi creat cu aproximativ 1,5 mm. procesul poate fi efectuat manual cu o pasla de lustruit.

Pentru a realiza un sanfren utilizati o frez& de 45°.

- Aplicati luciul cu o spatuld pentru a evita stropii

- Daca rezultatul nu este satisfacator, etapele de slefuire si lustruire
pot fi repetate

- Nu indepartati folia de protectie inainte de finalizarea prelucrdrii
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12.5  Perforarea 12.6  Lipirea RAUVISIO crystal slim

il

La fata locului se pot perfora gauri flexibile cu usurinta. - In functie de starea substratului, lucrati cu bile de adeziv in forma
de V (niveleaza suprafete foarte inegale)
Urmatoarele recomandari se aplica pentru perforare: sau
- Utilizati un burghiu din plastic aplicati adezivul cu o mistrie crestatd
- Perforati aplicand o usoara presiune Si un avans corespunzator
prin material

- Pentru taierea gaurilor, REHAU recomanda in general utilizarea unei - Atasati placa aplicand presiune pe intreaga suprafata
rindele. Cu ajutorul unui inel de etansare stationar si al unui sablon
amplasat pe acesta, rindeaua poate trasa decupajul dorit in mod

fiabil. Asigurati-va ca rosturile de dilatare sunt de cel putin 2 mm!
- Atunci cand se utilizeaza ferdstraie de gaurire, trebuie folositi dinti Se recomanda utilizarea de distantiere drept pene de
de ferastrdu ascutiti cu burghie de centrare usor tocite. fixare.

- Pentru a preveni ciobirea marginii gaurii, perforati initial o gaura pilot
pe jumdatate dintr-o singurd parte. Apoi perforati din partea opusa
si finalizati gaura (alternativ, utilizati o foaie de sustinere din lemn
in care puteti gauri).
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12.7  Rostuirea RAUVISIO crystal slim 12.8  Tranzitii intre panourile RAUVISIO crystal slim

Rost in detaliu:

Rost de dilatare si de etansare (silicon)

RAUVISIO crystal slim 4 mm

| Rost lipit la suprafata
de dedesubt

Suprafata de dedesubt
(perete sau similar)

Colt exterior in detaliu:

RAUVISIO crystal slim 4 mm

Z Rost de dilatare si de etansare
(silicon)

Rost lipit la suprafata de dedesubt

Suprafata de dedesubt
(perete sau similar)

- Rostuiti cu un silicon de culoare asortatd Colt interior in detaliu:

Rost de dilatare si de etansare
(silicon)

RAUVISIO crystal slim 4 mm

+— Rost lipit la suprafata de dedesub

Suprafata de dedesubt
(perete sau similar)

- Nivelati siliconul

- Finisat
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13 APLICATII SI INSTRUCTIUNI DE INSTALARE

RAUVISIO crystal este proiectat pentru utilizare verticala in interior.
0 aplicare orizontald se realizeazd, in principiu, in baza deciziei
utilizatorului. Poate fi necesara consultarea Departamentului de
inginerie a aplicatiilor REHAU.

13.1  Aplicatie frontala

RAUVISIO crystal a fost dezvoltat initial pentru aplicatii frontale si
combind un aspect de sticld reald de inalté calitate cu avantajele
unui material polimeric si, prin urmare, ofera flexibilitate maxima in
procesul de productie, folosind procese conventionale de prelucrare
a lemnului. Indiferent daca taiati, frezati, gauriti sau cantuiti cu solutii
de canturi REHAU asortate, se poate crea un front complet cu efect
de sticld fara niciun proces special. Utilizarea foii de echilibrare din
polimer asigurd o planeitate suficientd, care este esentiala pentru
aplicatiile frontale.

RAUVISIO crystal ca aplicatie frontald

Fig. 13-1

RAUVISIO crystal slim se poate utiliza si pentru aplicatii ca panou de
umpluturd. Pentru aplicatiile ca panou de umpluturd, trebuie luat in
considerare coeficientul de dilatare termica.

Fig. 13-2  RAUVISIO crystal slim ca material de umplere

13.2  Aplicatie impotriva stropirii

RAUVISIO cristal slim sau RAUVISIO cristal cantuit se poate utilizat
si in aplicatii de protectie impotriva stropirii.

Fig. 13-3  RAUVISIO crystal ca protectie impotriva stropirii

Coeficientul de dilatare termicd trebuie sd fie intotdeauna luat in
considerare in cazul instalarii ca protectie impotriva stropirii. Rostul
de dilatare trebuie s fie evaluat in functie de dimensiunea placii,
de coeficientul de dilatare termica (a se vedea capitolul ,14 Date
tehnice”) si de conditiile ambientale si de instalare.

Din punct de vedere empiric, se recomanda un rost de dilatare de
2 mm pentru lipirea bidimensionala in constructia de locuinte.

Rosturi de dilatare de 2

Fig. 13-4 Rosturi de dilatare

RAUVISIO crystal este un material polimeric termoplastic si este
adecvat numai pentru temperaturi de suprafatd maxime de 80 °C.
Prin urmare, trebuie asigurata o distanta minima suficienta fata de
marginea aragazului, dimensiunea distantei depinzand de tipul
aragazului si de temperaturile radiante pe care le emite.

Aragaz Distanta minima

Inductie, ceramicd, fontd > 50mm
Gaz > 200 mm
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Tn caz de utilizare necorespunzatoare, de exemplu, dac plitele

nu sunt acoperite sau nu sunt acoperite complet pentru perioade
indelungate atunci cand sunt pornite sau in caz de contact direct
cu oale si tigai fierbinti etc., suprafata poate suferi daune cauzate
de temperatura. Stropii de grasime care lovesc suprafata in cazul
utilizarii corecte nu deterioreaza suprafata si pot fi indepdrtati fara

\/
ke

/_
A

Fig. 13-5  Utilizarea corecta si necorespunzatoare

Pentru a evita aceste pericole potentiale, in spatele aragazului pot
fi instalate scuturi termice din materiale rezistente la caldurd, cum
ar fi otelul inoxidabil.

2 mm distanta de perete

RAUVISIO crystal slim
Scut termic

~ Aragaz

Fig. 13-6  Scut termic si spatiu liber intre panoul din spate si RAUVISIO crystal

Pentru montarea bidimensionald a produsului RAUVISIO crystal pe
panoul din spate, se recomanda utilizarea adezivului hibrid polimeric
Sikaflex® AT Connection. Acest lucru necesité ca suprafata de baza
sd fie pland, curata si fard grasimi. Trebuie respectate si instructiunile
producatorului de adeziv.

Tnainte de a aplica adezivul, acesta trebuie testat intr-un loc discret
pentru a confirma ca polimerul nu va fi deteriorat.
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Adezivul trebuie aplicat in bile la o distantd de aprox. 50 mm intre ele.
Se recomanda o dispunere a bilelor in forma de V, cu grosimea
adaptatd la conditiile substratului in cauza (pentru un substrat plat,
grosimea standard este de 6 mm). in zona aragazului se recomandé
o distanta minima de 25 mm intre bile, ca urmare a efectului
temperaturilor mai ridicate.

Aplicati vertical bile adezive cu grosimea
de aproximativ 6 mm, la o distanta
de aproximativ 50 mm

> 50 mm distantd ntre protectia
impotriva stropirii $i marginea aragazului
Aragaz

Aplicati bile adezive cu grosimea de
aproximativ 6 mm, la o distanta de
aproximativ 25 mm, pe intreaga lungime

Fig. 13-7 Montarea RAUVISIO crystal pe peretele din spate

Partial, se poate utiliza bandd adeziva cu doua fete pentru montarea
pe perete. Atunci cand se monteaza pe perete, asigurati-va ca aplicati
suficienta presiune astfel incat sa existe un spatiu de maximum 2 mm
intre placd si perete si sa se asigure o aderenta adecvata.

Rosturile care trebuie mentinute ca urmare a dilatarii termice, de
exemplu, imbindrile cap la cap in zonele de colt sau imbindrile la
pereti (descrise mai sus), trebuie, de asemenea, sd fie etansate i
rostuite cu silicon. Acest lucru este deosebit de important in cazul
in care RAUVISIO crystal poate intra in contact cu umiditatea.

Rosturile de legatura sau de dilatare sunt rosturi de intretinere care
trebuie verificate in mod regulat si inlocuite daca este necesar.

Orientarile actuale ale Federatiei Centrale a Sectorului German al
Constructiilor/Asociatiei Profesionale pentru Gresie si Piatra Naturala
(,Zentralverbund Deutsches Baugewerbe/Fachverband Fliesen und
Naturstein”) pentru ,executarea impermeabilizarii lipite cu acoperiri
din gresie sau cu panouri in spatii interioare” trebuie consultate si
respectate pentru a va asigura ca apa nu poate patrunde Si provoca
daune structurale. REHAU nu isi asuma nicio raspundere pentru
daunele rezultate din prelucrarea necorespunzatoare sau
neprofesionista.

Verificati dacd exista reglementari specifice tarii
referitoare la mediul de utilizare a aragaze si aplicati-le
in consecinta.

Compatibilitatea adezivului/siliconului care se utilizeaza cu RAUVISIO
crystal trebuie verificata independent de catre client.



13.3  Panouri pentru pereti de baie si dus

RAUVISIO crystal slim se potriveste si ca inlocuitor pentru gresie in
camerele umede (varianta presata pe un substrat de lemn nu este
potrivitd din cauza riscului crescut de umflare a substratului).

Pentru etansarea marginilor exterioare si adiacente, se recomanda
rostuirea cu silicon pe toate marginile expuse pentru a preveni

infiltrarea umiditatii, murdariei, mucegaiului si imbibarea cu apa.

ri de dilatare de 2 mm

Aplicati bile de adeziv pe verticala

cu o distantd de aprox.
50 mm intre ele /

Etansare cu silicon pe toate canturile expuse

Etansarea tutuV
decupajelor

Strat adeziv de 2 mm

perete [
) silicon

tavd de dus

Fig. 13-8  Rosturi de dilatare si montarea RAUVISIO crystal slim pe perete

Se aplica aceleasi instructiuni de instalare ca in capitolul 13.2 in
ceea ce priveste luarea in considerare a rosturilor de dilatare de

cel putin 2 mm, de exemplu, in zonele de colt si pe anexele adiacente
si montarea cu ajutorul unui adeziv hibrid polimeric (de exemplu,
Sikaflex® AT Connection) cu o distantd de 50 mm intre bile.

De asemenea, adanciturile si gaurile perforate trebuie sa fie cu 4 mm
mai mari si etansate cu silicon pentru a preveni infiltrarea umiditdtii in
spatele panourilor.

Fig. 13-9  Rostuirea cu silicon

Toate rosturile de conectare si rosturile de dilatare
trebuie etansate cu silicon sanitar fungicid.

Orientarile actuale ale Federatiei Centrale a Sectorului German al
Constructiilor/Asociatiei Profesionale pentru Gresie si Piatra Naturala
(,Zentralverbund Deutsches Baugewerbe/Fachverband Fliesen und
Naturstein”) pentru ,executarea impermeabilizarii lipite cu acoperiri
din gresie sau cu panouri in spatii interioare” trebuie consultate si
respectate pentru a va asigura ca apa nu poate patrunde si provoca
daune structurale. REHAU nu isi asuma nicio raspundere pentru
daunele rezultate din prelucrarea necorespunzatoare sau neprofesio-
nista.
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14 DATE TEHNICE

RAUVISIO crystal este proiectat pentru utilizare verticala in interior. Suprafata HardCoat din PMMA a laminatului din sticla este protejata de
Utilizarea orizontald si aplicatiile alternative trebuie verificate de catre o folie PE speciala care nu trebuie indepartata decat dupa instalare.
client si comparate cu cerintele aplicabile in prezent.

Prezentare generala a informatiilor generale despre RAUVISIO crystal (se aplica tuturor variantelor de produs):

Caracteristici vizuale Standard de testare Cerinte Rezultatul testului
Nivelul de luciu al suprafetei AMK-MB-009, 09/2010  Masurare cu geometrie de 60° Lucios: = 85 GLE
Mat: < 6 GLE
Color/decor AMK-MB-009, 09/2010  nicio modificare semnificativa a probei
principale; - .
Indeplineste

proprietati de acoperire uniforma/model
decorativ uniform
Rezistenta la lumina Conform DIN EN ISO Evaluare conform scalei tonurilor de albastru = nivel 7
4892-2, Metoda B
(in spatele geamului)

Evaluare conform Evaluare conform scalei tonurilor de gri > nivel 4
DIN EN ISO 105 A02
Suprafata AMK-MB-009, 09/2010  Suprafatd uniforma, defectele de suprafata nu

Conform EN IS0 7823-2 " trebuie sé afecteze aspectul general de la o
distanta de 0,7 m. O suprafatd impecabild nu

poate fi reprodusa din cauza procesului de Indeplineste
productie industriald; sunt admise mici
imperfectiuni si neregularitati de suprafata.
Se aplica urmatoarele conditii la limita: T
- Distanta de vizualizare: 700 mm
- Intensitatea ilumindrii; 1000 - 2000 Ix
- Unghiul de inclinare 30° de la verticala 700
- Temperatura de culoare a 6500 K {)
sursei de lumina (lumina zilei, 30°
lumina difuza sau lampi D65);
- Timp de vizualizare: 20 s max.

" Acest standard se aplicd numai procesului de extrudare. Etapele din aval ale procesului nu sunt afectate.
Suprafata si culorile in limite stricte de toleranta in conformitate cu aplicatia - limitele de toleranta definite sunt specifice tonurilor de culoare si trebuie convenite cu clientul
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Proprietéti de suprafata -

mecanice/fizice

Standard de testare

Cerinte Rezultatul testului

Rezistenta chimica " DIN 68861 / T1 Lucios: 1A Consultati tabelul
Mat: 1B "Substante"
pagina 50
Rezistenta la zgarieturi DIN 68861 / T4 Lucios: 4C Indeplineste
Mat: 4B

Rezistenta la micro-zgarieturi

DIN CEN TS 16611 (Proc. A/B)

Procedura A: Lucios/mat: max. 5% Indeplineste
Procedura B: Lucios/mat: Clasa 5

mirror: ~ Clasa 4
Performantd in conditii de cdldurd uscata 68861/T7/DIN EN 12722 7D 70°C
DIN CEN TS 16209 Clasa C 100 °C
Performanta in caldurd umeda DIN 68861 /T8 /DINEN 12721 8B 70°C
Testul de hasurare incrucisata DIN EN ISO 2409 GT 0-1 indeplineste
Performanta in vapori de apa DIN 438-2 Nivel 5 Tndeplineste
Nicio modificare
Modulul de elasticitate la flexiune DINEN IS0 178 3.080 N/mm?
Rezistentd la flexiune DIN EN ISO 178 98 N/mm?
Rezistenta la impact ? DIN EN ISO 179-1 11 kJ/m?
Coeficientul de dilatare termicd liniara DIN 11359-2 -40°C...+20°C 0,590 E*
in functie de variatia de temperatura masurata in +10°C... +40°C 0,667 E*
Kelvin 2 +20°C ... +80°C 0,754 E*

" Testarea rezistentei chimice in conformitate cu DIN 68861-1 cuprinde substantele enumerate in tabelul de mai jos; alte substante nu au fost testate explicit si trebuie testate

independent de catre client. Rezultatele testelor se aplica exclusiv suprafetei lacuite a placii si nu razei sau sanfrenurilor expuse mecanic in zona frezata sau pe suprafaa.

2 Doar pentru RAUVISIO crystal slim

Teste ale componentei cantuita

Obiectul livrérii de catre REHAU include RAUVISIO crystal ca laminat individual si placa presata cu sau fara cantuire. Detaliile de mai jos se referd la componenta finisata, cantuita
presata de REHAU cu RAUKANTEX visions pro. Se atrage atentia asupra faptului ca REHAU fsi asuma raspunderea in temeiul legislatiei privind garantia numai pentru obiectul
livrarii in conformitate cu specificatiile REHAU, dar nu si pentru orice procese de presare sau de céntuire efectuate in afara controlului companiei REHAU. Rezultatele testelor

asupra componentei finisate, cantuite, depind in special de masina si parametrii de proces care urmeaza sa fie stabiliti de catre client pentru prelucrarea RAUVISIO crystal, de

utilizarea adezivilor si a canturilor adecvate si de respectarea instructiunilor de prelucrare REHAU in conformitate cu prezenta publicatie de informatii tehnice. Departamentul de
inginerie a aplicatiilor REHAU ofera suport adecvat pentru setarea parametrilor masinii si ai procesului. Va rugam sd retineti: consultanta noastra privind aplicatiile tehnice este

corecta in masura cunostintelor noastre, dar nu ne asumam nicio raspundere 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
Rezistentd la climat alternant Evaluare conform AMK-MB-005 (07/2007), Modulul 3 Trecut
Depozitare la caldura pe termen lung Evaluare dupa 24 de ore de aclimatizare Trecut

4 saptamani 50 °C

" Testele componentelor se referd la pértile AMK specificate in tabelul AMK cu starea respectivd indicatd.

Proprietatile materialelor Standard de testare Date tehnice

Densitatea bruta a variantei de laminat din sticld/decor DIN EN 323 1,18 kg/dm?®/decor: 1,19 kg/dm?
Densitatea bruta a foii de echilibrare DIN EN 323 1,16 kg/dm?®

Comportamentul la foc DIN 4102/1 B2

Puritatea materialului/continutul de nisip Reziduuri la aprindere <1%

Duritate Shore D DIN ISO 7619-1 91«3

Temperatura de inmuiere Vicat DIN EN ISO 306 — Metoda B50 >99°C

Laminat din sticld si foaie de echilibrare
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Prezentare generald a datelor specifice RAUVISIO crystal:

Date despre produs

Standard de testare Laminat Slim

Composite Complete

RAUVISIO crystal - suprafata

(panou de 4 mm)

(placa presata)  (componenta cantuita)

Grosimea totald a laminatului din sticla

2,0mm=0,T mm

Strat transparent

1,6 mm=0,1T mm

Strat colorat

0,4 mm = 0,1 mm

RAUVISIO crystal - foaie de echilibrare

Copolimer acrilic/stiren

2,0mm=0,1T mm

Grosime

conform desenului tehnic

bazat pe DIN EN 43g-2 20 MM+ 0.1.mm

4.0 mm=0,2mm

Panou presat pentru front de mobild
(substrat MDF 15 [mm])

190mm=0,4mm 19,0 mm = 0,4 mm

Panou presat ca protectie impotriva
stropirii (substrat MDF 12 [mm])

16,2mm=0,4mm 16,2 mm = 0,4 mm

Litime

conform desenului tehnic

bazat pe DIN EN 438-p 1200 MM = 1.5 mm

1.300 mm = 1.5 mm

1.300 mm + 1,5 mm " Dimensiune + 0,5 mm

Lungime

conform desenului tehnic

bazat pe DIN EN 438-2 2800 mm+5mm 2.800 mm +5mm

2.800 mm = 5mm" Dimensiune = 0,5 mm

Abatere unghiulard

conform desenului tehnic

bazat pe DINEN 4382 = 03

+0,3°

+0,3° max. 0,5 mm/1.000 mm

Defecte cant

Conform desenului tehnic

bazat pe DIN 4382 10 ™M 1o mm

15 mm

Greutatea suprafetei

Laminat; ~ 2,38 kg/m?
- Foaie de echilibrare:
2,31 kg/m?

~ 4,75 kg/m?

16 mm: ~ 13,8 kg/m?
19 mm: ~ 16,1 kg/m?

16 mm: ~ 13,8 kg/m?
19 mm: ~ 16,1 kg/m?

Tensiune superficiald
pe dosul laminatului

> 44 mN/m
(Ia livrare)
> 38 mN/m
(Ia lipire)

Verificare cu
cerneala de testare

" Proiectia in substratul MDF poate fi de pand la 10 mm (dimensiune standard 2.805 mm x 1.305 mm)

Prezentare generala a datelor specifice RAUVISIO crystal magnetic:

Date despre produs

Standard de testare magnetic slim

magnetic composite

Grosime conform desenului tehnic
bazat pe DIN EN 438-2 42mm=0,2mm 19,4 mm = 0,4 mm
Latime conform desenului tehnic 1)
bazat pe DIN EN 438-2 1.250 mm = 1,5 mm 1.250 mm = 1,5 mm
Lungime conform desenului tehnic

bazat pe DIN EN 438-2 2800 mm 5 mm

2.800mm+5mm"

Abatere unghiulara

conform desenului tehnic

bazat pe DIN EN 438-2 =03 =03
Defecte cant Conform desenului tehnic 15 mm 15 mm
bazat pe DIN 438-2
Greutatea suprafetei - ~ 5,58 kg/m? ~17,7 kg/m?
Forta magnetica cu magnet neodim
(bloc magnetic 20 x 20 x 10 mm - ~ 0,17 N/cm? ~ 0,17 N/em?

clasa N42)

" Proigctia in substratul MDF poate fi de pand la 10 mm (dimensiune standard 2.805 mm x 1.255 mm)
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Prezentare generala a datelor specifice RAUVISIO crystal mirror:

Date despre produs Standard de testare Laminat mirror  mirror slim mirror composite mirror complete
rosime E‘;g;‘irg‘edgﬁ\fgﬂ”j‘;eggc 20mm=01mm  40mm=02mm  190mm =04 mm 19,0 mm = 0,4 mm
Lagime Egg;ﬁrg]edgﬁgﬂuigeggc 1.220mm=1,5mm 1.220 mm = 1,5 mm 1.220 mm = 1,5 mm " Dimensiune + 0,5 mm
Lungime E(;rzlg(irpmedljels,\(‘arg:\lluzil;e;_rlzic 2440 mm+5mm 2440 mm=5mm 2440 mm+5mm" Dimensiune + 0,5 mm
Aoatere Ungrivfara E‘;g;‘irg‘edgﬁ\fgﬂ”j‘;eggc +0,3° <03 <03 max. 0,5 mm /1,000 mm
et CorTo s E1C 15 15 mm 15mm 15 mm

Greutatea suprafetei - ~ 2,38 kg/m? ~ 4,75 kg/m? ~ 16,1 kg/m? ~ 16,1 kg/m?

" Proigctia in substratul MDF poate fi de pana la 10 mm (dimensiune standard 2.445 mm x 1.255 mm)

Prezentare generala a datelor specifice RAUVISIO crystal vario:

Date despre produs Standard de testare  Laminat vario vario slim vario composite
Grosime conform desenului tehnic
bazat pe DIN EN 438-2 2,0mm =« 0,7 mm 4,0 mm = 0,2 mm 19 mm + 0,4 mm
Latime conform desenului tehnic )
bazat pe DIN EN 438-2 1.010 mm = 1,5 mm 1.010 mm = 1,5 mm 1.010 mm = 1,5 mm
Lungime conform desenului tehnic 1)
bazat pe DIN EN 438-2 2.800 mm +5mm 2.800 mm + 5 mm 2.800 mm + 5 mm
Abatere unghiulard conform desenului tehnic o o o
bazatpe DNEN 4382  * 03 =03 =03
Defecte cant Conform desenului tehnic 15 mm 15 mm 15 mm
bazat pe DIN 438-2
Greutatea suprafetei - ~ 2,38 kg/m? ~ 4,75 kg/m? ~ 16,1 kg/m?

" Proiectia in substratul MDF poate fi de pand la 10 mm (dimensiune standard 2.805 mm x 1.015 mm)

Prezentare generala a datelor specifice RAUVISIO crystal decor:

Date despre produs Standard de testare  Laminat decor decor slim decor composite
Grosime conform desenului tehnic ~ Lucios: 2,2 mm + 0,2 mm  Lucios: 4,2 mm =+ 0,3 mm 19 mm + 0.4 mm
bazat pe DIN EN 438-2 Mat: 1,7 mm = 0,2 mm Mat: 3,7 mm + 0,3 mm -
Latime conform desenului tehnic 1)
bazat pe DIN EN 438-2 1.300 mm = 1,5 mm 1.300 mm = 1,5 mm 1.300 mm += 1,5 mm
Lungime conform desenului tehnic f
bazat pe DIN EN 438-2 2.800 mm =5 mm 2.800 mm =5 mm 2.800 mm + 5 mm
Abatere unghiulara conform desenului tehnic o o °
bazat pe DIN EN 438-2 =03 =03 =03
Defecte cant Conform desenului tehnic 15 mm 15 mm 15 mm
bazat pe DIN 438-2
Greutatea suprafetei B Lucios: 2,68 kg/m? Lucios: 5,2 kg/m? Lucios: 16,1 kg/m?
Mat: 2,1 kg/m? Mat: 4,7 kg/m? Mat: 15,1 kg/m?

" Proiectia in substratul MDF poate fi de pand la 10 mm (dimensiune standard 2.805 mm x 1.305 mm)




15 INDRUMARI PENTRU INSTALARE - REZUMAT

Deteriorarea suprafetei RAUVISIO din cauza manevrarii
necorespunzatoare
Respectati urmatoarele instructiuni pentru a evita pagubele
materiale.

Depozitati si transportati placile de dimensiuni mari numai pe paleti
cu pldci de protectie a bazei plane si robuste pe intreaga suprafata
(de exemplu, MDF de 18 mm).

Descarcati/incarcati intotdeauna de pe partea scurta din centru.

Nu depozitati placi de dimensiuni mari sau placi preasamblate in
camere umede sau direct pe sol.

Nu depozitati pldci de dimensiuni mari sau placi preasamblate in
aer liber sau in zone cu surse de radiatii UV.

Aclimatizati elementele preasamblate inainte de instalare, timp de cel
putin 24 de ore la temperatura camerei (cel putin 18 °C). La tempera-
turi de livrare sub 5 °C, elementele trebuie sa fie aclimatizate pe toate
partile timp de cel putin 48 de ore.

Nu depozitati obiecte pe placi de dimensiuni mari sau pe elemente
preasamblate, deoarece acest lucru ar putea provoca daune.

Placile RAUVISIO crystal sunt laminate cu o folie de polietilena
ecologica pentru protectie in timpul transportului si depozitarii.
Protectia suprafetei ramane pe placa pana la momentul utilizarii
piesei finite la sediul clientului final.

RAUVISIO crystal se potriveste pentru utilizarea verticald in interior
(in special pentru fronturi de mobild si aplicatii de protectie impotriva
stropirii). Aplicatiile speciale care depédsesc proprietatile asigurate
descrise mai sus trebuie sa fie testate in mod independent in raport
cu aplicatia respectiva de cétre fabricant/client sau trebuie sa se
consulte cu producatorul si sa se testeze aprobarea, dupa cum este
necesar.

Pentru montarea bidimensionald a produsului RAUVISIO crystal slim
(de exemplu, in aplicatii impotriva stropirii), se recomanda utilizarea
unui adeziv hibrid polimeric (Sikaflex® AT Connection). Pentru a face
acest lucru, substraturile care urmeaza sé fie lipite trebuie s fie
plane, curate si lipsite de grasimi. Trebuie respectate si instructiunile
producatorului de adeziv.

Adezivul trebuie aplicat in bile la o distanta de aprox. 50 mm intre ele.

Rosturile de dilatare trebuie luate n considerare pentru a se adapta
situatiei de instalare.
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Materialul aclimatizat nu trebuie instalat la temperaturi sub 15 °C.

Toate materialele si componentele trebuie verificate Tnainte de
prelucrare/instalare pentru a depista eventualele daune sau defecte.

Pentru a evita fisurarea din cauza solicitarilor in timpul prelucrarii si
instaldrii, depozitarea intermediara inainte de instalare este permisa
numai in ambalajul original, in camere inchise, fara inghet.

Laturile inguste necantuite ale substratului din lemn nu trebuie sa
intre Tn contact cu umezeala. Marginile taiate trebuie sa fie intotdeau-
na etansate cu un cant adecvat (RAUKANTEX visions pro sau
RAUKANTEX color pure/pro).

Toate gdurile perforate in placile de substrat din lemn trebuie sé fie
etansate Impotriva patrunderii apei in timpul instaldrii.

Substantele chimice puternice, cum ar fi solventii puternici, agentii
de curatare speciali (cum ar fi agentii de curatare pentru canalizare,
industriali etc.) si agentii de curdtare abrazivi/corozivi pot deteriora
suprafata.

Urmatoarele elemente pot cauza zgarieturi in timpul curdtarii;
Granule de nisip sau similare, ustensile de frecat/bureti de curatat etc.

Tratamentul cu un agent de curdtare anti-static pentru plastic este
0 masura eficientd pentru a minimiza incarcarea statica.

Nu stati pe produsele RAUVISIO crystal.
Nu le tdiati cu obiecte ascutite.

Nu lucrati pe suprafatd cu unelte.



16 INSTRUCTIUNI DE INGRIJIRE SI UTILIZARE
PENTRU UTILIZATORUL FINAL

0 Felicitari pentru alegerea unui produs fabricat din acest
material de Tnalta calitate si durabil.

RAUVISIO crystal este un material de suprafata rezistent si care
absoarbe impactul, fabricat din material acrilic. Este adecvat pentru
utilizare verticald in interior.

Materialul fard pori si omogen este usor de curatat, este adecvat
pentru contactul cu produsele alimentare si este rezistent la cresterea
ciupercilor si a bacteriilor.

K RAUVISIO crystal are un exceptional efect vizual de
sl DrOfUNZiMe. Suprafata este acoperitd cu un strat lucios,
rezistent la zgarieturi si la abraziune, evitand pe cat posibil
semnele de uzurd normala.

” RAUVISIO crystal este usor de curatat, cele mai multe
b urme de murdarie si amprente putand fi indepértate
cu apa si o carpd din microfibre. Tn plus, pentru curatarea
suprafetei se pot utiliza agenti de curatare lichizi obisnuiti de
uz casnic.

Fig. 16-1

RAUVISIO crystal este usor de curdtat

Solventii puternici, agentii de curatare speciali (de
exemplu, agentii de curatare pentru canalizare,
industriali etc.), agentii de curatare abrazivi/corozivi si substan-

tele chimice puternice pot deteriora suprafata.

indepartati murdaria persistenta cu un burete moale, agenti
de curatare pentru plastic disponibili in comert sau lapte de
curatare (fara agenti abrazivi).

Nu utilizati bureti de curdtare abrazivi (de exemplu, Scotch
Brite, bureti din sirmd pentru vase etc.) sau perii; daca se
exercitd o forta prea mare, pot provoca zgarieturi.

Nu utilizati procese mecanice de curatare, de exemplu, cu lame
de ras, cutite sau raclete etc., deoarece acestea pot provoca
zgarieturi si pot deteriora acoperirea rezistenta la abraziune.
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Evaluare conform DIN EN 12720 (07/2009)
Produsul este rezistent la toate substantele chimice, Rezistentd Rezultat
el Drodusele si dezinfectantii de uz casnic. Expunere chimica
prelungita la substante corozive poate lasa urme sau deteriora 5 Nicio modificare vizibila
materialul. Tabelul urmator prezinta rezistenta chimica la 4 0 modificare abia vizibild a luciului sau a culorii
substante obisnuite. Testarea rezistentei chimice la orice alte 3 Modificarea usoara a luciului sau a culorii; structura
substante care nu sunt enumerate in acest tabel este respon- suprafetei de testare nu s-a modificat
sabilitatea utilizatorului. 2 Urme puternice vizibile; cu toate acestea, structura su-
prafetei de testare este in mare parte neafectata
1 Urme puternice vizibile; structura suprafetei de testare
este modificata
0 Suprafata de testare a fost modificatd sever sau a fost
distrusa

Substante RAUVISIO crystal lucios RAUVISIO crystal mat

D Rezultat T Rezultat
Acid acetic 16 h 5 16 h 5
Acid citric 16 h 5 16h 5
Apa amoniacala 16 h 5 16 h 5
Alcool etilic 16 h 5 16 h 5
Vin rosu 16 h 5 16 h 5
Bere 16 h 5 16 h 5
Cola 16 h 5 16h 5
Cafea 16 h 5 16 h 5
Ceai negru 16 h 5 16 h 5
Suc de coacdze negre 16 h 5 16 h 5
Lapte evaporat 16 h 5 16 h 5
Apd 16 h 5 16h 5
Benzina 16 h 5 16h 5
Acetona 16 h 5 10s 5
Acetat de etil-butil 16 h 5 10s 5
Unt 16 h 5 16h 5
Ulei de méasline 16 h 5 16 h 5
Mustar 16 h 5 16 h 5
Ceapd 16 h 5 16 h 5
Dezinfectanti 16 h 5 16 h 5
Agent de curdtare 16 h 5 16h 5
Solutie de curatare 16 h 5 16h 5

T Timp de expunere
A Cerintd de cod de clasificare in conformitate cu DIN EN 12720:2009-07
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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, reprodusé sau transmisd
sub nicio forma sau prin alte mijloace similare, electronice sau mecanice, prin fotocopiere,
Tnregistrare sau i alt mod, ori stocatd intr-un sistem de regdsire a datelor.

Consultanta noastrd verbald si scrisd cu privire la utilizare se bazeaza pe ani de experienta si
pe ipoteze standardizate si este furnizata in limita cunostintelor noastre. Utilizarea prevazutd
aproduselor REHAU este descrisa in detaliu in informatiile tehnice despre produs. Respectiva
versiune valabild poate fi consultata online pe www.rehau. com/TI. Nu avem niciun control
asupra aplicarii, utilizdrii sau prelucrarii produselor. Prin urmare, responsabilitatea pentru
aceste activitdti i revine in Tntregime utilizatorului/procesatorului respectiv. Dacd 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 aplicd, de asemenea, pentru toate cererile in
temeiul garantiei, garantia aplicandu-se calitatii constante a produselor in conformitate
cu specificatiile noastre. Sub rezerva modificérilor tehnice.

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

© REHAU Polymer SRL

Sub rezerva modificdrilor tehnice.
F20606 RO 11.2023
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