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Dieses Dokument enthélt ausschlieBlich die Nutzungs-
und Verarbeitungshinweise fir RAUVISIO crystal und
RAUVISIO crystal slim. Fiir technische Details
beachten Sie bitte die Technische Information F20610.

Unsere aktuellen Technischen Unterlagen finden Sie
unter www.rehau.de/rauvisio-crystal zum Download.
Alle MalRe und Gewichte sind Richtwerte. Irrtiimer
und Anderungen vorbehalten.
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01 Informationen und Sicherheitshinweise

Giiltigkeit
Diese Technische Information ist weltweit gltig.

Aktualitit der Technischen Information

Bitte prifen Sie zu lhrer Sicherheit und fir die
korrekte Anwendung unserer Produkte in regel-
maligen Abstédnden, ob die lhnen vorliegende
Technische Information bereits in einer neuen Version
verfligbar ist. Den jeweils aktuellen Stand der Unter-
lage erhalten Sie von lhrem zustidndigen Fachhande|,
Ihrem REHAU Verkaufsbiro oder zum Download
unter www.rehau.de/rauvisio-crystal.

Navigation

Am Anfang dieser Technischen Information finden Sie
ein detailliertes Inhaltsverzeichnis mit den hierarchi-
schen Uberschriften und den entsprechenden Seiten-
zahlen.

Piktogramme und Logos

A Sicherheitshinweis

§ Rechtlicher Hinweis

@ Wichtige Information
@ Information im Internet

[|6 |hre Vorteile

BestimmungsgemiBer Gebrauch

Die RAUVISIO Produkte von REHAU dirfen nur wie in
dieser Technischen Information beschrieben geplant,
verarbeitet und montiert werden. Jeder andere
Gebrauch ist nicht bestimmungsgemalR und deshalb
unzuldssig.

Eignung des Werkstoffs

Fir die Verarbeitung / Montage und Gebrauch von
RAUVISIO crystal bzw. RAUVISIO crystal slim ist die
jeweils glltige Technische Information zu beachten.
Unsere technischen Informationen basieren auf Labor-
werten und Erfahrungen bis zum Stand der Druckle-
gung. Die Weitergabe dieser Informationen beinhaltet
keine Zusicherung von Eigenschaften der beschrie-
benen Produkte. Eine ausdrickliche oder stillschwei-
gende Gewdhrleistung kann daraus nicht abgeleitet
werden.

Die Informationen entbinden den Anwender / Kaufer
nicht von seiner Pflicht, diesen Werkstoff und die
Konfektion auf Eignung fir die jeweiligen Objektbe-
dingungen und Einsatzzwecke fach- und sachgerecht
zu beurteilen.

Weitergabe von Informationen

Bitte stellen Sie unbedingt sicher, dass Ihre Kunden,
u.a. auch Endkunden, tber die Notwendigkeit der
Beachtung der aktuellen Technischen Information
sowie Pflege- und Gebrauchshinweise fr
RAUVISIO crystal bzw. RAUVISIO crystal slim infor-
miert sind. Die Gebrauchs- und Pflegehinweise
mussen den Endkunden entweder durch Sie oder
durch lhre Kunden zur Verfligung gestellt werden.
(sh. technische Information F206110)

®

Hinweis an unsere Handelspartner und Kunden,
die RAUVISIO Glaslaminate verpressen und die
Verbundplatten weiterverduBBern

Bitte informieren Sie auch Ihre Kunden Gber die
Notwendigkeit der Beachtung der aktuellen Techni-
schen Informationen und stellen Sie diese lhren
Kunden zur Verfligung.

Hinweis an Verarbeiter von verpressten Glaslaminat-
platten

Bitte stellen Sie sicher, dass mindestens die Montage-
richtlinien (Kapitel ,15 Montagerichtlinien = Zusam-
menfassung”) und die Gebrauchs- und Pflegehinweise
(Kapitel 16 Gebrauchs-/Pflegehinweise flr den
Endnutzer”) an Ihre Kunden, die weiterverarbeitenden
und montierenden Betriebe, (bergeben werden.



Sicherheitshinweise und Montageanleitungen
Beachten Sie die Hinweise auf Verpackungen, Zube-
horteilen und Montageanleitungen sowie die der Ware
beigelegten Handlingshinweise. Bewahren Sie die
Montageanleitungen auf und halten Sie sie zur
Verfligung.

Falls Sie die Sicherheitshinweise oder die einzelnen
Montageanleitungen nicht verstanden haben oder
diese fir Sie unklar sind, wenden Sie sich an Ihr
REHAU Verkaufsbiro.

Geltende Vorschriften und Sicherheitsausstattung
Halten Sie alle geltenden Sicherheits- und Umweltvor-
schriften sowie die Vorschriften der Gewerbeaufsicht
und Berufsgenossenschaft strikt ein. Diese sind immer
vorrangig vor den in der Technischen Information
gegebenen Hinweise und Empfehlungen.

Verwenden Sie immer eine Sicherheitsausstattung wie
= Handschuhe
= Schutzbrille
= Gehérschutz
= Staubmaske

Klebstoffe und erginzende Arbeitsmittel
Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften der einge-
setzten Klebstoffe und halten Sie diese unbedingt ein.

Bewahren Sie ergénzende Arbeitsmittel wie z. B. alko-
holische Reiniger und andere leicht entzlindliche
Materialien nur an sicheren und gut bellifteten Orten
auf.

Liiftung / Absaugung, Produktionsstaub

Achten Sie auf eine gute Beliftung und Absaugung an
den Verarbeitungsmaschinen.

Bei Einatmen von Produktionsstaub fiir Frischluft
sorgen, bei Beschwerden Arzt aufsuchen.

Arbeitsschutz und Entsorgung

Das Produkt RAUVISIO crystal bzw. RAUVISIO crystal
slim ist unbedenklich fir die Umwelt. Entstehender
Staub ist nicht toxisch. Die Staubkonzentration ist
durch geeignete Schutzmalinahmen wie Absaugung
oder Staubmaske zu minimieren.

Staub von RAUVISIO crystal bzw. RAUVISIO crystal
slim stellt kein spezifisches Explosionsrisiko dar.

Abfallschliissel gemaR Abfallverzeichnisverordnung:

= 170203/ Bau- und Abbrucharbeiten aus Holz, Glas,
Kunststoff

= 120105 / Abfélle aus Prozessen mechanischer
Formgebung sowie physikalischer und mechani-
scher Oberflachenbearbeitung von Metallen und
Kunststoffen (Kunststoff- und Drehspéne)

Brandverhalten

RAUVISIO crystal und RAUVISIO crystal slim weisen
aufgrund ihrer Zusammensetzung aus Acryl und
Styrol-Copolymer ein glinstiges Brandverhalten auf
und werden nach DIN 4102-B2 als normal
entflammbar eingestuft. Im Falle eines Brandes
werden keine toxischen Substanzen wie Schwer-
metalle oder Halogene freigesetzt. Es kdnnen
dieselben Brandbekdmpfungstechniken wie bei
holzhaltigen Baustoffen angewendet werden.

Brandbekidmpfung

Geeignete Loschmittel zur Brandbekdmpfung sind
* Wassersprihstrahl

= Schaum

= CO,

= Loschpulver

Aus Sicherheitsgriinden ist Wasservollstrahl
ungeeignet.

Tragen Sie bei der Brandbekdmpfung geeignete
Schutzkleidung und wenn ndtig ein unabhéngiges
Atemschutzgerét.



02 Transport, Verpackung und Lagerung

02.01 Transport- und Ladehinweise

A

Bei Wareneingang sofort die duf3ere Verpackung auf

Beschédigung tberpriifen:

= Liegt eine Beschédigung vor, noch in Anwesenheit
des Spediteurs die Verpackung 6ffnen und den
Schaden an der Ware aufnehmen

= Dies hat der Fahrer der Spedition zu bestétigen mit
Name, Spedition, Datum und Unterschrift.

= Der Schaden ist innerhalb von 24 Stunden an den
Spediteur zu melden.

Bei Nichtbeachtung haftet die Transportversicherung

des Spediteurs nicht!

Anlieferung

Der Versand der Platten bzw. Laminate erfolgt je nach
Versandart aufgrund der notwendigen Planitét auf
ausreichenden Kanthélzern oder Palette.

= Nach der Anlieferung die Verpackungseinheiten
(VPE) mit Flurférderfahrzeug oder dhnlichen
Geréten entladen.
= Steht die entsprechende Technik nicht zur Verfu-
gung, so kdnnen die Platten handisch entladen
werden. Es ist hierbei darauf zu achten, dass die
Platten weder verschmutzt noch mechanisch
beansprucht werden.
= Beim handischen Entladen muss eine Schutzaus-
ristung, wie z. B. Handschuhe, getragen werden,
da scharfe Kanten Schnittwunden verursachen
kénnen.
= Beim Handling Transporthilfsmittel wie Saug-
heber, Hebegriff und Plattentransporter einsetzen
sowie Handlingshinweise beachten, siehe auch
Kapitel ,3.1 Entpacken”.
= Bei waagrechtem Transportieren der RAUVISIO
crystal Platten ist Durchbiegung nicht zulassig.

02.02 Verpackung

A

Platten mit Schaumstoffvlies schiitzen.
Bei RAUVISIO crystal missen die Schmalseiten sowie
die Oberflache unbedingt geschiitzt werden.

Der Schutz der Oberfldchen muss auch bei RAUVISIO
crystal slim sichergestellt werden. Insbesondere beim
Umlagern, Kommissionieren und Weiterverarbeiten
der Platten mussen Verschmutzungen, welche
zwischen die einzelnen Platten geraten kénnen,
vermieden bzw. entfernt werden. Ansonsten kommt
es aufgrund des einwirkenden Stapeldrucks / Eigen-
gewichts der Platten unweigerlich zu Druckstellen
auf den Laminatoberflachen.

Oberflachen mit Schaumstoffvlies schiitzen. So wird
vermieden, dass sich beim Stapeln von Bauteilen
Verunreinigungen durch Druck auf der Oberflache
abzeichnen.

02.03 Innerbetrieblicher Transport und
Lagerung

Innerbetrieblicher Transport

Das RAUVISIO crystal Plattenmaterial bzw. Laminat
flach und eben liegend sowie durchgéngig unterstitzt
transportieren. Hierfir empfiehlt sich der Transport
mit der mitgelieferten Verpackungsvariante (kein
Umpacken empfohlen).

Lagerung

RAUVISIO crystal wird auf Palette bzw. Kanthélzern
mit entsprechenden Schutzplatten zur Abdeckung
angeliefert. Die Verpackungseinheiten (VPE) mit
RAUVISIO crystal sind stapelbar. Aufgrund des Stapel-
drucks dirfen jedoch nicht mehr als fiinf Einheiten
Ubereinander gelagert werden.

A

Verpackungseinheiten (VPE) schiitzen.

Die Verpackungseinheiten (VPE) vor Beschadigungen,
hohen Temperatur- und Feuchtigkeitsschwankungen
sowie hohem UV-Anteil in kiinstlicher Beleuchtung
bzw. direktem Sonnenlicht schiitzen.



A

Platten flach und eben lagern.

Das RAUVISIO crystal Plattenmaterial muss flach und
eben liegend sowie durchgangig unterstitzt gelagert
und transportiert werden. Hierfir empfiehlt sich Lage-
rung auf der mitgelieferten Verpackungseinheit (VPE).
Andernfalls bedarf es zumindest einer ebenen und
ausgerichteten 5-Holz-Lagerung (siehe Skizze). Nur so
kann einem Durchbiegen oder Verziehen vorgebeugt
werden.

Abb. 02-1 Verpackung Palette

Abb. 02-2 5-Holz-Lagerung

Bei unsachgemaéler Lagerung entgegen der oben
beschriebenen Lagervorschriften (Palette oder
mindestens 5-Holz-Lagerung) kann keine Gewahr
auf Verzugserscheinungen gegeben werden.

Die Lagerung muss in geschlossenen, beheizbaren
Raumen erfolgen, wobei die Raumtemperatur
zwischen 15 — 25 °C und die relative Luftfeuchte
zwischen 30 - 70 % liegt.

Vor dem Offnen der Verpackungseinheit ist auf eine,
je nach Jahres- zeit ausreichende, mindestens
48-stlindige Akklimatisierung der Ware unter
Raumtemperatur zu achten.

Nach dem Offnen und der Entnahme einer Teilmenge
ist darauf zu achten, dass die Abdeckplatte bei
Wiedereinlagerung auf der Ware verbleibt, um
Verschmutzung sowie einen asymmetrischen
Temperatur- / Feuchteeintrag (z. B. durch Zug- oder
Heizungsluft) zu verhin- dern und damit Verzugs-
effekten sowie Oberfladchenbeschddigungen
entgegenzuwirken.

Lagerung vor und nach Verkleben des Laminats

Alle Materialien, die miteinander verklebt werden,
miissen ausreichende Zeit akklimatisiert werden und
dirfen keine Temperaturunterschiede aufweisen.

Die Lagerung unmittelbar nach der Verklebung muss
in geschlossenen beheizbaren Rdumen erfolgen.
Stellen Sie sicher, dass die Lager-/ Transporttempe-
ratur 60 °C nicht Uberschreitet.



03  VorderVerarbeitung

03.01 Entpacken

Vor dem Offnen der Verpackungseinheit ist auf eine je
nach Jahreszeit ausreichende, mindestens aber 48-
stiindige Akklimatisierung der Ware unter Raumtem-
peratur zu achten.

A

Platten vorsichtig entpacken.

Beim Offnen der Verpackung ist darauf zu achten, dass
die Oberflachen nicht mit scharfen Gegenstdnden oder
durch Verschieben beschadigt werden. Zum Vereinzeln
der Platten muss geeignete Hebetechnik eingesetzt
werden.

Verpackung mit Paketschere &ffnen. Keine scharfen

Gegenstdnde verwenden!

1. Paketierband durchtrennen.

2. Schutzfolie vertikal durchtrennen.

3. Oberste Schutzplatte vorsichtig ohne Verschieben
senkrecht nach oben mit 2 Personen und 4 Vaku-
umsaughebern abheben bzw. bei Einzelverpackung
Karton entfernen.

4. Verschmutzungen, welche zwischen die einzelnen
Platten geraten kénnen, unbedingt vermeiden bzw.
entfernen.

03.02 Platten bzw. Laminate priifen

A

Bitte prifen Sie die Systembauteile RAUVISIO crystal

auf folgende Punkte, bevor eine Weiterverarbeitung

und somit eine Veredelung der Ware stattfindet (siehe

Kapitel ,9.4 Unterlagen fir die Materialgarantie”):

= AuRere Beschadigungen, wie z . B. Rissbildungen
oder Kerben

= Oberflachenbeschadigungen bzw. -fehlstellen

= Planitat (bei Bezug verpresster Platten)

= Oberflachenspannung der Laminatriickseite (bei
Bezug Einzellaminat)

= Farbgleichheit innerhalb der Produktionscharge

Die Oberflachen von RAUVISIO crystal werden grund-
satzlich mit einer Schutzfolie ausgeliefert. Diese dient
zum Schutz des Laminats und kann leichte Kratzer
oder Druckstellen aufweisen. Beschadigung der
Schutzfolie stellen keinen Reklamationsgrund dar.

Beim Zusammenfiihren von verschiedenen Laminaten
zu einem Auftrag sollte darauf geachtet werden, dass
nur Laminate der gleichen Produktionsnummer
verwendet werden.

Liegen unterschiedliche Produktionsnummern vor,
muss unbedingt vor der Verarbeitung ein Farbabgleich
durchgefihrt werden.

Eine Prifung auf Farbgleichheit muss aufgrund der
objektiven Vergleichbarkeit bei Tageslicht, aber nicht
im hellen Sonnenlicht durchgeflihrt werden. Verein-
zelte minimale optische Beeintrachtigungen der Ober-
flache sind aufgrund der industriellen Fertigungspro-
zesse produktionstechnisch nicht vollends zu
vermeiden und stellen keinen Reklamationsgrund dar.

®

Die bei der Uberpriifung der oben genannten Punkte
entstehenden Kosten kénnen von REHAU nicht tber-
nommen werden. Dies gilt auch fir anfallende Folge-
kosten bei Weiterverarbeitung fehlerhafter Ware.

03.03 Konditionierung

A

RAUVISIO crystal und alle weiteren zu verarbeitenden
Materialien, wie z. B. Kantenbénder, sind vor der Verar-
beitung bei Raumtemperatur (mind. 18 °C) {ber einen
Zeitraum von mindestens 48 Stunden zu konditio-
nieren.

Die Verarbeitung erfolgt ebenfalls bei Raumtempe-
ratur. Es ist darauf zu achten, dass besonders in den
kalteren Monaten eine Klimatisierung aller Platten
erfolgen muss.

Kommt es hier aufgrund der Stapelgréfie zu einer nicht
ausreichenden Klimatisierung der innenliegenden
Laminate, so muss die Verweildauer entsprechend
angepasst werden.

03.04 Unterlagen fiir die Materialgarantie

Um Reklamationen zurlickverfolgen zu kdnnen,
mussen die Lieferscheine der Ware einschlieRlich der
Versandaufkleber aufbewahrt werden.

Fir eine eindeutige Zuordnung zu einer Produktions-
charge dient zudem der Ink-Jet-Druck auf der Schmal-
seite der Tragerplatte. Dieser muss im Falle einer
Beanstandung dem REHAU Verkaufsbiiro mitgeteilt
werden.



04  Voraussetzungen fiir die Verpressung

04.01 Verarbeitung von Einzellaminat

RAUVISIO crystal kann — nach Abstimmung mit der
anwendungstechnischen Abteilung — neben der
verpressten Variante auch als Einzellaminat bezogen
werden. Hierbei ist allerdings auf passende technische
Ausristung zu achten, um eine ausreichende Qualitat
erzielen zu konnen.

04.01.01 Tréagermaterial

Als Tragermaterial fir RAUVISIO crystal kommen
Holzwerkstofftréger, Leichtbauplatten oder Verbund-
werkstofftrdger in Frage. Um den hohen Anspriichen
an die Oberfléche gerecht zu werden, ist es entschei-
dend, dass die Auswahl des Tragermaterials entspre-
chend dem Verwendungszweck erfolgt.

Grundsatzlich muss bei der Wahl des Tragerwerkstoffs
auf eine ausreichende Planitat geachtet werden. Diese
ist Grundlage fir eine Planitat im verpressten Endpro-
dukt.

Ein weiterer Faktor fiir ein gutes Erscheinungsbild ist
die Oberflachenstruktur des Tragermaterials. Eine
feine Oberflachenstruktur beglinstigt eine ruhige und
somit hochwertige Oberflache.

Es empfiehlt sich hier eine MDF-Platte als Tragerma-
terial. Diese hat eine sehr feine Oberflachenstruktur,
aus welcher bei der Bearbeitung (Ségen, Frésen,
Bohren, Verkleben) nur kleinere Fasern herausgerissen
werden. Wohingegen aus einer Spanplatte, OSB oder
Sperrholzplatte der Faserausriss wesentlich groRer ist
und so die Gefahr besteht, dass sich diese Ausrisse/
Verunreinigungen durch das Laminat driicken und als
.storend” empfunden werden. Bei Spanplatten kdnnen
aus der Mittellage Partikel fallen, die Druckstellen im
Laminat hinterlassen. Diese Gefahr besteht beim
Einsatz eines MDF-Tréagers nicht.

®

Fir ein hochwertiges Oberflachenbild wird eine MDF-
Tragerplatte empfohlen.

04.01.02 Klebstoff

Neben der Auswahl der geeigneten Trégerplatte ist die
Auswahl des passenden Klebstoffs fir die Funktiona-
litdt des Systems von Bedeutung. Hier konnten sich in
den letzten Jahren immer mehr die einkomponentigen
reaktiven PU-Hotmelts durchsetzen. Diese Klebstoffe
lassen sich Uber Walzen einfach auf dem Trager bzw.
Substrat aufbringen. Es reicht in der Regel eine kurze
Andruckzeit, um eine hohe Anfangsfestigkeit zu
gewabhrleisten. Um eine hohe Oberflédchengtite sicher-
zustellen, ist die Verpressung mit einer kontinuierli-
chen Walzenkaschieranlage durchzufiihren. Die
Verklebeergebnisse werden durch die Anlagen- und
Umgebungsparameter sowie die eingesetzten Materi-
alien malRgeblich beeinflusst. Diese Einflussparameter
missen im Rahmen einer Musterfertigung aufein-
ander abgestimmt werden.

Bei der Wahl einer geeigneten Klebstofftype ist auf
eine ausreichende Haftkraft zu achten, um den auftre-
tenden Kraften, welche bei unterschiedlichen klimati-
schen Bedingungen zwischen Holzwerkstofftrager und
Kunststofflaminat auftreten, entgegenzuwirken und
ein Uberschieben des Kunststofflaminats tiber den
Holzwerkstofftrager und eine damit verbundene
Fugenoffnung zur Kante sowie generelle Delaminati-
onserscheinungen zu vermeiden.

Seitens REHAU wird fir eine qualitativ hochwertige
Verklebung RAUVISIO FLAT-LAM PUR empfohlen,
welcher ideal auf alle Komponenten abgestimmt ist
und zugleich ein grofRtmaglichstes Verarbeitungs-
fenster bietet (Einzelheiten siehe Technische Informa-
tion F20602 RAUVISIO FLAT-LAM PUR").

Fir die Aufrechterhaltung von Gewahrleistungsan-
spriichen ist die Verwendung des Klebstoffes
RAUVISIO FLAT-LAM PUR erforderlich.

A

Auf ausreichende Haft-/Endfestigkeit achten.

Eine Haftfestigkeit von ca. 80 % wird nach wenigen
Stunden erreicht, die Endfestigkeit der Klebefuge stellt
sich nach maximal 7 Tagen ein. Verbund prifen. Insbe-
sondere bei Sonderanwendungen ist der Verbund
entsprechend der Anforderungen eigenverantwortlich
abzuprifen.
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04.01.03 Gegenzug

Um ein funktionierendes Gesamtsystem zu qualifi-
zieren, welches bei Temperatur- und Feuchtebean-
spruchung formstabil bleibt, bedarf es eines Gegen-
zugs, der die Stabilitat bei wechselnden klimatischen
Beanspruchungen gewahrleistet. Ohne Gegenzug sind
bei RAUVISIO crystal Verzugserscheinungen sehr
wahrscheinlich.

Generell erreicht man nur mit einem symmetrischen
Aufbau verzugsstabile Platten und Bauteile. HierfUr
wurde ein spezieller polymerer Gegenzug entwickelt,
welcher in Stérke und Zusammensetzung dem Glasla-
minat gleicht und somit dhnliche Eigenschaften unter
unterschiedlichen klimatischen Belastungen zeigt,
womit Verzugserscheinungen minimiert werden.
Dieser ist generell einzusetzen.

Bei Sonderlésungen sind hier gegebenenfalls Bauteil-
prifungen nodtig, um den gesamten Verbund zu quali-
fizieren. Der Einsatz des gewiinschten Gegenzuges
muss im Einzelfall mit der anwendungstechnischen
Abteilung von REHAU abgestimmt werden.

Bitte kontaktieren Sie hierflr Ihr zustdndiges
REHAU Verkaufsbiro.
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05  Verarbeitung RAUVISIO crystal

05.01 SachgemiBer Umgang mit RAUVISIO
Platten

Auflegen der Platten auf den Maschinentisch

Der Maschinentisch muss eine ausreichende GréRe
haben, darf keine scharfen Kanten aufweisen und
muss grindlich gesdubert sein.

Alternativ: Den Maschinentisch mit einer sauberen
Unterlage abdecken (Holzwerkstoffplatte, Karton, etc.)
oder die Platte gedreht, mit Schutzfolie nach unten
und Gegenzug nach oben, auflegen.

Formatieren der Platten

Zur Formatierung der Platte wird das Nestingverfahren
empfohlen. Beim Formatieren mit der Sége beachten
Sie bitte die Hinweise zum Auflegen auf den Maschi-
nentisch (siehe oben). Arbeiten Sie in diesem Fall mit
einem Vorritzer.

Zwischen den Verarbeitungsschritten

Nach Frésen/Sagen missen alle Fremdkorper entfernt
und alle Oberflédchen gereinigt werden. Fiir den Trans-
port die Platten senkrecht und vereinzelt auf entspre-
chende Transportwégen stellen.

Alternativ:Die Werkstlicke lagenweise mit sauberer
und nachgiebiger Karton-/Schaumstoffzwischenlage
auf eine Palette stapeln.

Bekanten der Werkstiicke

Beim Bekanten der Werkstiicke mit Antistatikmittel
arbeiten, um ein Anhaften von Spanen zu verhindern.
Stellen Sie sicher, dass die Platten sauber und gut
geflhrt in die Anlage einlaufen. Entstehende Spéane
missen Uber die Absaugung sicher abgefiihrt werden.

Bohren und Frisen
Beim Bohren/Fréasen missen die Spéne sicher entfernt
werden, z. B. durch Absaugen, Abblasen o. A.

Verpacken der Werkstiicke

Die Werkstlicke lagenweise mit sauberer und nachgie-
biger Karton-/ Schaumstoffzwischenlage auf Paletten
stapeln. Verwenden Sie eine Transportsicherung, um
Beschédigungen durch Verrutschen etc. zu verhindern.

05.02 Vorbereiten der Einzellaminate

05.02.01 Vorbehandlung der Laminate und
Trégerplatte

RAUVISIO crystal ist mit einer Corona-Vorbehandlung
auf der farbigen Unterseite ausgestattet. Diese Vorbe-
handlung gewabhrleistet eine gute Anbindung des
Laminats zum Klebstoff. Durch eine hohe Benetz-
barkeit der Oberflache wird eine gute Verklebung
gewabhrleistet. Die Benetzbarkeit kann mit Priftinte
ermittelt werden. Mal dafiir ist die Oberflachenspan-
nung, welche in der Einheit [MN/m] angegeben wird.
Es ist nachgewiesen, dass die Oberfladchenspannung
mit der Zeit abnimmt, daher wird empfohlen, die Lami-
nate binnen eines Jahres zu verarbeiten.

Falls die Oberfldchenspannung weniger als 38 mN/m
betragt, so muss die ABS-Riickseite nachbehandelt
werden. Dies kann beispielsweise Uber eine
Beflammung, Corona-/Plasmabehandlung oder eine
Primerung erfolgen.

Bevor das Laminat auf die Tréagerplatte geklebt wird,
missen beide eine Reinigungsstation durchlaufen.
Hier ist es wichtig, dass sich nach der Reinigung keine
Fremdkorper mehr auf der Ober- und Unterseite des
Laminats befinden. Denn Fremdkdrper kdnnten
wéhrend des Laminierprozesses Abdriicke hinter-
lassen, welche erst nach Abzug der Schutzfolie
sichtbar werden.

05.02.02 Nach der Herstellung der verpressten
Platte

Auch nach der Verpressung der Laminate muss darauf
geachtet werden, dass keine Fremdpartikel zwischen
die einzelnen Lagen geraten bzw. diese sicher abgerei-
nigt werden, um Druckstellen in der Oberflache,
welche aufgrund des entstehenden Stapeldrucks
entstehen kénnen, zu vermeiden.

Bevor ein Weitertransport erfolgt, muss eine Ruhe-/
Aushértezeit von mindestens 24 Stunden in ebener
Position eingehalten werden.

Jegliche Durchbiegung, die der Verbund wéhrend der
Aushértezeit erfahrt, fihrt unweigerlich zu Verzugser-
scheinungen und ist zu vermeiden.



12

Fir eine Weiterverarbeitung muss in Abhangigkeit des
Klebstoffsystems und Umgebungsklimas gepriift
werden, wann weitere Bearbeitungsschritte durchge-
fihrt werden kénnen. Hierflr kann das Produktdaten-
blatt des Klebstoffs herangezogen werden.

Zur Kommissionierung/Lagerung von Einzelbauteilen
empfiehlt es sich, die Flachen mit Vlies oder Ahnli-
chem zu schitzen. So wird vermieden, dass sich beim
Stapeln von Bauteilen Verunreinigungen durch Druck
auf der Oberflache abzeichnen.

05.03 Mechanische Bearbeitung von
RAUVISIO crystal

RAUVISIO crystal lasst sich mit den meisten zugelas-
senen und scharfen Holzbearbeitungswerkzeugen
bearbeiten. Bei spanender Verarbeitung muss die Poly-
ethylen-Schutzfolie auf der Oberfléche bleiben.
Ausrisse und Delaminationen an den Kunststofflami-
naten missen durch den Einsatz geeigneter Werk-
zeuge verhindert werden.

®

Zur Uberpriifung der Qualitit des Systemverbunds
RAUVISIO crystal werden Testverarbeitungen an Priif-
mustern empfohlen.

Alle Angaben zu Prozessparametern sind Richtwerte
und kdnnen je nach Maschine, Werkzeug, Anlage und
Anwenundung abweichen. Deshalb wird empfohlen
vor der ersten anhand einer Musterfertigung die opti-
malen Bedingung fir lhre Fertigung zu ermitteln.
Hierbei unterstlitzt Sie gerne die anwen- dungstechni-
sche Abteilung von REHAU und lhr Werkzeugher-
steller.

05.03.01 Zuschnitt

Fir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene
Faktoren verantwortlich:

= Richtiger Ségeblattiiberstand

= Vorschubgeschwindigkeit

= Zahnform

= Zahnteilung

= Drehzahl

= Schnittgeschwindigkeit

Je nach Schnittaufkommen kénnen hartmetallbe-
stlickte (HW) oder diamantbestlickte (DP) Kreissédge-
blatter verwendet werden.

05.03.01.01 Zuschnitt von RAUVISIO crystal
Formatsigen

Grundsatzlich sind Sdgen mit hoher Zdhnezahl zu
empfehlen.

Die beste Schnittqualitat wird mit der Zahnformkom-
bination Trapez-Flach-Fase (TR-FL-FA) erzielt. Auch
S&gen mit Zahnform Wechselzahn und brustseitigem
Achswinkel ergeben gute Schnittergebnisse.

Sé&geblatter mit Hohlzahn ergeben eine schlechtere
Schnittqualitat (Ausbriiche in der Deckschicht). Mini-
male Ausrisse konnen zumeist aufgrund der anschlie-
Renden Formatierung der Platten im Bekantungspro-
zess toleriert werden.

Beidseitig gute Kanten werden unter Einsatz eines
entsprechenden Vorritzers mit einer Schnitttiefe von
3mm erreicht.

Optimaler Ségeblattiberstand: 20 - 30 mm

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: 60 — 70 m/s

Vorschub pro Zahn: 0,03 - 0,05 mm

Abb. 05-1 Wechselzahn Abb. 05-2 Trapez-Flach (TR-F)

Abb. 05-3 Trapez-Flach- Abb. 05-4 Séageblattlber-
Fase (TR-F-Fa) stand

Plattenaufteilsigen
Auf Plattenaufteilanlagen werden gute Ergebnisse mit
der Zahnform Trapez-Flach (TR-FL) erreicht.
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Beidseitig gute Kanten werden unter Einsatz eines
entsprechenden Vorritzers mit einer Schnitttiefe von

3 mm erreicht. Hierbei haben sich Vorritzer mit Wech-
selzahngeometrie und hohem Einstellwinkel (ca. 25°)
bewdhrt.

Eine Alternative bietet die Verarbeitung mit der mit
Polyethylen-Schutzfolie versehenen Frontseite nach
unten.

Der Ségeblattiberstand ist durchmesserabhéngig
einzustellen:

Ségeblatt Uberstand (0)
@ 300 mm ca. 20 mm
2 350 mm ca. 25 mm
@400 mm ca. 25 mm
@450 mm ca. 30 mm

05.03.01.02 Zuschnitt von RAUVISIO crystal
Formatségen

Da es sich bei RAUVISIO crystal slim um einen reinen
Polymerverbund handelt, empfiehlt sich zur Errei-
chung einer hochwertigen und riefen- sowie
ausbruchsfreien Schnittqualitét ein geeignetes Kunst-
stoffsdgeblatt. Kunststoffsédgeblétter zeichnen sich
durch eine hohe Sdgezahnanzahl und einem negativen
Spanwinkel aus.

Abb. 05-5 Negativer Spanwinkel

Optimaler Ségeblattiberstand: ca.10 mm
Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: 60 — 70 m/sec
Vorschub pro Zahn: 0,01-0,02 mm

S&gen Sie auf einer ausreichend grolRen, ebenen
Unterlage. Da jede senkrechte Bewegungsmaglichkeit
die Schnittqualitat verringert, die RAUVISIO crystal
slim Platte, wenn notwendig vor dem S&gen zwischen
zwei MDF-Platten fest fixieren.
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Formatierung von RAUVISIO crystal decor und
Metallic Dekoren

A

Bei der Verarbeitung von RAUVISIO crystal decor

(alle Dekore) und Metallic Dekoren wie z. B. Zucchero
ist darauf zu achten, dass sich die Einbaurichtung aller
Teile mit der Logorichtung auf der Schutzfolie deckt.
Sollte hier ein Element gedreht eingebaut werden,
kann es vorkommen, dass sich aufgrund der Ausrich-
tung der Dekore bzw. Metallicpartikel ein anderer
optischer Eindruck ergibt.

05.03.02 Frésen auf Durchlaufanlagen

Grundséatzlich kann das Material mit Voll-Hartmetall
bzw. hartmetall- bestlickten Werkzeugen, Hartmetall-
Wendeplattenfrasern oder auch mit diamantbe-
stlickten Frésern bearbeitet werden. Die Werkzeuge
miissen jedoch Schneiden mit wechselseitigem Achs-
winkeln aufweisen.

Bei Wendeplattenfrasern kdnnen sich Wellenschldge
abzeichnen. Die Verwendung der Werkzeuge in Spann-
systemen mit hoher Rundlaufgeschwindigkeit bringt
sichtliche Vorteile.

Eine glasklare Kante im Bereich des polymeren Glasla-
minats ist mit keinem klassischen Fraser zu erreichen.
Ist dies ndtig, muss mit speziellen Polierfrasern bzw.
nachgeschalteten Mono-Kristallinen-Diamant-Frasern
(MKD-Frésern) gearbeitet werden.

Zerspaner fiir Durchlaufanlagen

Werkzeug Empfehlenswert sind hierbei Zerspaner
mit geringem Schnittdruck.

Schnitt- 80 m/s
geschwindigkeit

Zahnvorschub 0,15-0,20 mm
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Tischfrase und Fréser fiir Durchlaufanlagen

Werkzeug Messerkopfe mit Hartmetall-Wende-
platten (poliert) oder diamantbestiickte
(DP) Fraser mit moglichst groflem Achs-
winkel sind zu empfehlen. Polierte
Schneiden und feinstgeschliffene
Rickenfreiwinkel werden empfohlen.

Durchmesser moglichst grol? wahlen

Schnitt- 50-60 m/s

geschwindigkeit ~ Beispiel: @100 mm - 12.000 U/min
@125 mm > 9.000 U/min
@150 mm - 8.000 U/min
@180 mm - 6.000 U/min

Zahnvorschub 0,3-0,5mm

Bearbeitung auf CNC — Stationartechnik

Spannmittel Hydrodehnspannfutter, Kraftschrumpf-
futter oder Warmschrumpffutter

Werkzeug Vollhartmetall-Schaftfréser, Wendeplat-
tenschaftfréaser mit wechselseitigen
Achswinkeln, diamantbestlickter Schaft-
fréser Z = 2 oder Z = 3, je nach gefor-
derter Vorschubgeschwindigkeit

Schnitt- durchmesserabhangig: 15-25 m/s
geschwindigkeit

Zahnvorschub 0,15-0,25 mm (keinenfalls < 0,1 mm)

Bearbeitung im Gegenlauf

05.03.03 Bohren

Diibelloch-Bohrungen in der polymeren Glasschicht
Konventionelle HW-Dtibelbohrer ergeben die besten
Ergebnisse. Mit Bohrstiften kdnnen keine zufrieden-
stellenden Bohrungen erzielt werden. Allerdings ist ein
schnelles Einbohren erforderlich (Modus S-S). Bei
einem langsamen Einbohren (Modus L-S) bilden sich
lange Kunststoffspane um den Bohrer.

Vorschub: 3 -4 m/min
Drehzahl: 4.500 U/min

Diibelloch-Bohrungen im polymeren Gegenzug
Konventionelle HW-Duibelbohrer kdnnen verwendet
werden. Die besten Lochrénder sind mit VHW Hoch-
leistung Dibelbohrer zu erzielen.

Ein schnelles Einbohren ist erforderlich (Modus S-S).
Bei einem langsamen Einbohren (Modus L-S) bilden
sich Kunststoffspane um den Bohrer. Auch mit Bohr-
stiften kénnen gute Ergebnisse im Gegenzug erzielt
werden.

Vorschub: 3 -4 m/min
Drehzahl: 4.500 U/min
Durchgangsbohrungen

Die besten Lochrander auf der Eintrittsseite (Glasla-
minat) und Austrittsseite (Gegenzug) sind mit
HW-Standard-Durchgangsbohrern zu erreichen.
Vorschub: 3 -4 m/min

Drehzahl: 4.500 U/min

Ein schnelles Einbohren ist erforderlich (Modus S-S-S).
Auch hier kann der langsame Einbohrmodus (Modus
L-S-L) nicht verwendet werden, da sich Kunststoff-
spane um den Bohrer bilden.

Beschlags- und Topfbandbohrungen

Es empfehlen sich Standard-Zylinderkopfbohrer.
Langsames Einbohren (Modus L-S) fihrt fast zwangs-
weise zu Verschmelzungen des Lochrandes und zur
Bildung von langen Kunststoffspénen, die sich um den
Bohrer legen kénnen.

Vorschub: 1,5 -2 m/min
Drehzahl: 3.000 U/min

Drehzahlen tber n = 4.000 U/min sind nicht zu
empfehlen.

Lochausschnitte bei RAUVISIO crystal slim
Siehe Kapitel ,12.5 Bohren" auf Seite 39.



05.03.04  Verarbeitung auf Gehrung

Die Verarbeitung von RAUVISIO crystal auf Gehrung
ist moglich. Es empfiehlt sich, das Bauteil vierseitig zu
bekanten inkl. Fasenbearbeitung. AnschlieRend wird
das Bauteil auf Gehrung gefrast. Um die Fase sauber
zu erhalten, frésen Sie genau so weit, dass das
Kantenband weggefrast wird, der transparente Teil der
Oberflache aber stehen bleibt. Auf diese Weise wird
vermieden, dass beim Frésen an der Oberkante des
Materials eine scharfe Kante stehen bleibt, die zum
Abplatzen neigt und gleichzeitig ist der Leim, der zum
Kleben verwendet wird, nicht durch die transparente
Schicht sichtbar.

[

Abb. 05-6 Saubere Gehrung

05.03.05 Sonderbearbeitung

Um der Oberflache verschiedene Optiken/Akzente zu
verleihen, kdnnen mit entsprechender Stationarbear-
beitung Oberflachenfrasungen/ V-Nuten in das Poly-
mermaterial eingebracht werden.

Abb. 05-7 RAUVISIO crystal slim mit Oberflachenfrasungen

Je nach Qualitdtsanspruch kommen verschiedene
Schneidstoffe und Werkzeuggeometrien zur Anwen-
dung.

Zur Erzeugung einer matten Frasoptik kann mit einem
Hartmetall- Fraswerkzeug gearbeitet werden.
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Fir eine hochwertig glénzende Oberflache ist eine
minimale Spanabnahme von 0,1 - 0,2 mm mit mono-
kristallinem Diamantfréser notwendig, weshalb je
nach Tiefe der gewlinschten Frasung ein Vorfrasen/
R&umen der Geometrie mit Hartmetallfraser
notwendig ist. Hierbei ist darauf zu achten, dass eine
gleichwertige Qualitat der beiden Frasflanken nur
durch eine jeweilige Bearbeitung in Gleichlaufrichtung
erzielt wird.

Ideale Verarbeitungsparameter
Vorschub: 2 m/min
Drehzahl: 18.000 U/min

Ahnliche Anforderungen an die Werkzeugtechnik
sowie Maschinenparameter ergeben sich bei der Bear-
beitung des reinen Laminats bzw. RAUVISIO crystal
slim (z. B. flir das Anbringen einer gefasten Kanten-
geometrie).

Abb. 05-8 RAUVISIO crystal slim mit Oberflachenfrasungen

Zur Erzeugung von Hinterleuchtungseffekten durch
rlickseitiges Ausfrasen der Mobelplatte kénnen
dhnliche Einsatzparameter wie oben beschrieben
verwendet werden. Um insbesondere bei groRfla-
chigen Hinterfrdsungen ein gleichmaRiges Erschei-
nungsbild zu gewahrleisten, empfiehlt sich eine
flachige Spannung (z. B. Nestingtisch).

Um den Temperatureintrag gering zu halten und somit
ein moglichst gleichméaRiges und ebenes Frasbild zu
erhalten, sind mehrere Frasvorgdnge zwingend erfor-
derlich:

= R&umen bis -0,3 mm:
HW-Schaftfraser, GGL, n = 18.000 U/min
= Vorfrasen bis -0,1 mm:
HW-Schaftfraser, GGL, n = 20.000 U/min
= Finishfrasen auf O:
HW-Schaftfraser (matt) bzw. MKD-Polierschaft-
fraser (hgl), GGL, n = 20.000 U/min
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Um transluzente Oberfldchen zu schaffen und Frés-
spuren zu kaschieren, empfiehlt sich eine nachtréag-
liche Lackierung der gefrasten zu hinterleuchtenden
Flachen mit fir PMMA geeigneten 2K-Wasserlacksys-
temen. Die Vertréglichkeit der verwendeten Systeme
muss anhand von Testmustern abgesichert werden.
Eine Alternative zum Lackieren ist Sandstrahlen der
gefrasten Flache.

Bei Fragen unterstiitzt Sie Ihr zustédndiges REHAU
Verkaufsbiro sowie die REHAU Anwendungstechnik.

Abb. 05-9 RAUVISIO crystal mirror slim hinterleuchtet

Abb. 05-10 RAUVISIO crystal hinterleuchtet

05.03.06 Biegen von RAUVISIO crystal

Im Gegensatz zu Echtglas l&sst sich der polymere
Werkstoff innerhalb definierter Grenzen im 2D-Bereich
kaltverformen. Dies kann sowohl konkav als auch
konvex unter Einhaltung eines minimalen Radius von

R =400 mm erfolgen.

Die Anwendung der Biegetechnik erfordert den Einsatz
definierter Materialien im Aufbau sowie geeignete
Prozessparameter und Maschinentechnik. Eine Vor-
qualifizierung muss anhand einer Erstmustererstellung
und -freiprtifung erfolgen und liegt in der Verantwor-
tung des Verarbeiters. Bei Fragen unterstitzt Sie lhr
zustandiges REHAU Verkaufsbiro sowie die REHAU
Anwendungstechnik.

_—ﬂ

Abb. 05-11 Gebogenes Bauteil



05.04 Bearbeitung von RAUVISIO crystal
magnetic

A

Bei der spanenden Bearbeitung von RAUVISIO crystal
magnetic kdnnen Funken entstehen.

Dies muss bei der Abflihrung der Spéne unbedingt
berlicksichtigt werden. Weiterhin ist auf eine ange-
messene personliche Schutzausriistung sowie Einhal-
tung der notwendigen Brandschutzvorschriften zu
achten.

Fir die Bearbeitung von RAUVISIO crystal magnetic
sind aufgrund der Stahleinlage generell hartmetallbe-
stlickte Werkzeuge mit fest eingeloteten Schneiden
und ziehendem Schnitt geeignet. Es diirfen keine
diamantbestiickten Werkzeuge verwendet werden,
da das Stahlinlay eine Beschadigung der Schneiden
verursacht.

Die Metalleinlage fihrt im Allgemeinen zu reduzierten
Standzeiten der Werkzeuge. Daher ist die Formatie-
rung mit Sdgeschnitt unter Vermeidung eines zuséatz-
lichen Frasvorgangs zu bevorzugen.

Ségen

Zum Zuschnitt wird ein hartmetallbestlcktes
HW-Sageblatt empfoh- len. Es hat sich Flachzahn mit
Fase (FZ/FA) bewahrt.

Empfohlene Drehzahl: n =2500 - 4500 U/min
Empfohlener Vorschub: vf =6 —10 m/min
Empfohlener Sédgenliberstand: =15 -20 mm

Frésen

Es wird ein Wendeplattenschaftfraser und ein
massiver HW-Spiral- schlichtfraser mit wechsel-
seitigem Drall Z2+2 empfohlen.

Empfohlene Drehzahl: n =14000 - 18000 U/min
Empfohlener Vorschub: vf =5 -10 m/min
Empfohlene Schnittrichtung:  Gegenlauf (GGL)

®

Aufgrund der Abhangigkeiten in der Bearbeitung wird
RAUVISIO crystal magnetic ausschlief3lich in der slim
Variante angeboten.
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Um maglichst hohe Standwege zu erreichen, muss
wahrend der Frasbearbeitung eine kontinuierliche
Verstellung des Werkzeugs in der Z-Achse erfolgen
(oszillieren). Das Oszillationsmal? hangt dabei vom
verwendeten Fréser ab, sollte aber so eingestellt
werden, dass ein gleichmaRiges Verschleiibild resul-
tiert. Das Oszillationsmal? sollte dabei einen Wert von
5 — 6 mm aufweisen. Empfehlenswert ist ein
Zuschnitt nahe am EndmaR, um einen relativ geringen
Spanabtrag beim Frasen zu ermdglichen und somit
den Verschleil zu minimieren. Weiterhin empfehlens-
wert ist die Verwendung von zwei Werkzeugen. Ein
Werkzeug fréast dabei die Werkstlicke vor, das zweite
Werkzeug frast die Kontur anschliefend nach.

Bohren

Es wird ein HW-Dubelbohrer bzw. ein Durchgangs-
lochbohrer empfohlen. Um saubere Eintritts-Austritts-
bohrungen zu erzeugen, wird empfohlen das Material
von beiden Seiten zu bearbeiten.

Empfohlene Drehzahl:  n =4500 U/min
Empfohlener Vorschub: vf=1-15m/min

®

Topfbandbohrungen sind aufgrund des rlickseitigen
Aluminiuminlays mit Standardwerkzeugen zu reali-
sieren. Spezialwerkzeuge sind nicht notwendig.
Dies bezieht sich ausschlieBlich auf die Bauteilriick-
seite!

05.05 Werkzeugstandzeiten

Die Standzeit der Werkzeuge und das Arbeitsergebnis
héngen selbstversténdlich von mehreren Faktoren ab,
z. B. von dem Material, dem Werkzeug und der
Maschine. Standzeitversuche mit dem Material
RAUVISIO crystal ergaben eine hohere Standzeit als
bei der Bearbeitung einer melaminbeschichteten
Spanplatte.

Aufgrund der Vielfaltigkeit der Bearbeitungsmaschinen
und der unterschiedlichen Komplexitat der Aufgaben-
stellungen empfehlen wir die Abkldrung der kunden-
spezifischen Anforderungen mit dem zusténdigen
REHAU Vertriebsblro oder Ihrem Werkzeughersteller.

Die dargestellten Erkenntnisse wurden in Zusammen-
arbeit mit etablierten Werkzeugherstellern erarbeitet,
detaillierte Empfehlungen zu Maschinenparametern
und Empfehlungen von Werkzeugen kdnnen Uber lhr
REHAU Vertriebsbiro zur Verfliigung gestellt werden.
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05.06 Bekantung mit RAUKANTEX pro

+

Abb. 05-12 Nullfugenbekantung — RAUKANTEX visions pro

Aufgrund der qualitativ hochwertigen Oberfléche von
RAUVISIO crystal wird seitens REHAU die Verwen-
dung der RAUKANTEX pro fiir beide folgenden Bekan-
tungsmoglichkeiten empfohlen. Siehe Verarbeitungs-
hinweise / TLV RAUKANTEX fUr alle verschiedenen
Materialien und Ausfiihrungen. Fir weitere Informati-
onen kontaktieren Sie bitte Ihr REHAU Verkaufsbdiro.

Die resultierende Bauteilqualitét (z. B. Haftung der
Kante, Optik und Gebrauchseigenschaften) ist
abhangig von der Maschineneinstellung und der
eingesetzten Plattenqualitdt und muss vom Verar-
beiter geprift werden.

Optimale Maschinenparameter, Werkzeugauslegung
und Schnittgeschwindigkeiten sind vor der Fertigung
individuell anhand einer Musterserie zu ermitteln;
hierbei unterstitzt Sie gerne die REHAU Anwendungs-
technik.

05.06.01 Die ,Uno-Lésung” — RAUKANTEX color
pure/pro

Abb. 05-13 RAUKANTEX color pure/pro in hochglénzender
Ausfiihrung

Am weitesten verbreitet und auch von REHAU stan-
dardisiert ist die Verwendung von RAUKANTEX color
(im Folgenden ,Uno-Ldsung” genannt).

Sie kann sowohl als Haftvermittlerausfihrung fir klas-
sische Klebstoffverarbeitung als auch als Nullfugen-
ausflihrung verarbeitet werden. Fir das perfekte
Bauteilergebnis empfehlen wir die RAUKANTEX pro.

REHAU bietet ein farblich abgestimmtes Kantenport-
folio zu den RAUVISIO crystal Dekoren in hochglan-
zend und matt, welches insbesondere in Verbindung
mit einer farblich abgestimmten polymeren Funktions-
schicht eine homogene Optik zu den Laminatoberfla-
chen sowie im Eckkopierbereich gewahrleistet.

Weiterhin bietet die Uno-Variante durch den Einsatz
einer Haftvermittlerkante eine interessante Bekan-
tungsvariante, besonders wenn keine Maoglichkeit der
Nullfugenverarbeitung besteht. Der Glaseffekt im
Kantenbereich kommt hierbei am besten zur Geltung,
indem eine 45°-Fase Uber Kantenband und Oberfléche
gefrast wird und somit das Glaslaminat freigelegt wird.

Abb. 05-14 Fase 45° (iber Kantenband und Oberflache

SV

I

Abb. 05-15 Fase 45° (iber Kante und Oberflachenmaterial

Hierbei kénnen verschiedene Schneidstoffe und Achs-
richtungen der Werkzeuge sowie -geometrien zur
Anwendung kommen, die je nach Qualitdtsanspruch
ein entsprechendes Oberflachenbild des Frasbereichs
(matt/glénzend) liefern.

Um ein maglichst gleichméRiges Oberflachenbild zu
erreichen, sind eine hohe Rundlaufgenauigkeit des
Frasers, hohe Schneidenanzahl und geringe Vorschub-



geschwindigkeit zur Minimierung der Hobel- schlége
sowie eine straffe Werkzeugfiihrung/-spannung und
geringe, gleichméfige Spanabnahme bei Ziehklingen-
einsatz zur Vermeidung von unterschiedlichen Glanz-
effekten und Ausrissen/Rattermarken im Oberflachen-
material mafgebend. Sowohl Maschinen- als auch
Werkzeughersteller haben unterschiedliche Lésungen
zur Erreichung einer guten Fasenqualitét. Hierzu
kontaktieren Sie bitte lhren jeweiligen Maschinen-
bzw. Werkzeughersteller oder die REHAU Anwen-
dungstechnik

Weiteres Optimierungspotential hinsichtlich des
Glanzes im Frasbereich bieten nachgeschaltete
Sonderbearbeitungsprozesse, die im Einzelfall je nach
Anforderung zu bewerten sind.

®

Die ,Uno-Lésung” ist sowohl als Nullfugenkante
RAUKANTEX color pro mit polymerer Funktions-
schicht wie auch als Haftvermittlerkante RAUKANTEX
color pure Gber die REHAU Express Collection erhalt-
lich.

05.06.02 Die ,Duo-Lésung” — RAUKANTEX Duo
Design

Abb. 05-16 RAUKANTEX Duo Design pro

Als Alternative zur unifarbende RAUKANTEX color,
bietet REHAU die RAUKANTEX Duo Design an.

Die Kantenwerkstoffe RAUKANTEX Duo Design pro
flr eine fugenlose Kantenverarbeitung bestehen aus
dem Material PMMA. Sie sind fir die Verarbeitung auf
Kantenanleimmaschinen mit allen verfiigbaren Nullfu-
gentechnologien (Laser, Hot-Air, NIR, Plasma) ausge-
legt. Siehe Verarbeitungshinweise / RAUKANTEX.

Die Kantenwerkstoffe sind mit einer transparenten
polymeren Funktionsschicht ausgestattet. Die Eignung
der RAUKANTEX pro prift der Kunde durch Verarbei-
tungsversuche.
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Bei der Verarbeitung der RAUKANTEX Duo Design pro
ist insbesondere auf ausreichenden Andruck im
schmalen, transparenten Bereich der Kante hin zum
transparenten Bereich des Glaslaminats sowie eine
Synchronisierung zwischen Kantenbandeinlauf und
Plattenvorschub zu achten, um eine optimale Transpa-
renz in der Glasoptik zu erhalten.

Die Flgequalitét hinsichtlich Ausrissen und Riefen im
transparenten Bereich hdngt vom Spansystem, Fréaser-
zustellung und Fraserqualitét, Frasergeometrie etc. ab.

Transparenter Kantenbandschenkel

Glasoptik im Kantenbereich

Verbund mit RAUVISIO crystal Oberfléche

Mogliche Varianten:
Grinliche Einfarbung des transparenten Kantenband-
schenkels fir eine verbesserte Glasoptik

Abb. 05-17 Verbesserte Glasoptik durch dezente Einfarbung im
transparenten Bereich

Colorierter Kantenbandschenkel

Designverbund zu Oberflache und Gegenzug
Abdeckung von Tragerplatte, Gegenzug sowie colo-
rierte Schicht des Oberfldchenmaterials RAUVISIO
crystal

Magliche Varianten:
Dekorierung des Kantenbandschenkels z. B. mit einer
Edelstahloptik, Holzoptik, etc.

Abb. 05-18 Varianz iber RAUKANTEX Dekore



20

®

Beim Einsatz RAUKANTEX Duo Design pure kann es
langfristig zu Vergilbung der Kleberfuge kommen.
Durch die transparente Schicht ist diese Vergilbung
deutlich sichtbar. Dies kann nur durch die Verwendung
einer Nullfugenkante verhindert werden und stellt
keinen Reklamationsgrund dar.

Um eine optische und funktionale Nullfuge zwischen
Platte und Kante zu ermdglichen, wird eine Nullfugen-
kante eingesetzt. Die Rickseite des Kantenwerkstoffes
ist hierflr mit einer transparenten polymeren Funkti-
onsschicht ausgestattet. Dies ermdglicht eine transpa-
rente Verbindung zwischen Platte und Kante und voll-
endet die Glasoptik

Dieser Systemverbund aus Platte und Nullfugenkante
ermdglicht eine umfassende, fugenlose Bekantung
und damit eine perfekte Vollummantelung der Holztra-
gerplatte mit Kunststoffelementen.

Glaslaminat Schenkel transparent

Schenkel coloriert
Holztréger Nullfugenkante
Gegenzug

Abb. 05-19 RAUVISIO crystal — Verpresstes Systembauteil mit
RAUKANTEX visions pro

Abhéngig von den Verarbeitungsmaglichkeiten kann
die Bearbeitung am Kantenwerkstoff als Radius oder
mit unterschiedlichen Fasengeometrien ausgefiihrt
werden.

e

Abb. 05-20 RAUVISIO crystal polierter Radius

Abb. 05-21 RAUVISIO crystal 45° Fase



Abb. 05-22 RAUVISIO crystal 20° Fase

Zur Erzeugung eines einheitlichen Glanzes kann der
Kantenwerkstoff PMMA passend zur Laminat- sowie
Kantenbandoberfldche auf Hochglanz poliert werden,
wodurch eine homogene, hochgldnzende Oberflachen-
erscheinung entsteht.
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05.07 RAUVISIO crystal complete

Neben reinem Laminat sowie verpresster Grofiformat-
platte bietet REHAU durch Einsatz des Konfigurators
dem Kunden die Moglichkeit, laserbekantete Bauteile
nach Wunsch zu beziehen.

Abb. 05-23 Laserbekantetes Bauteil

Fir den Einsatzbereich Front wurde in Zusammenar-
beit mit dem TUV Rheinland eine erfolgreiche Zertifi-
zierung nach AMK-Richtlinien durchgefihrt. Das
zertifizierte Bauteil ist gekennzeichnet durch folgende
Qualitatsmerkmale:

* Qualitat

» Gebrauchstauglichkeit

* regelmaBige Produktionsiiberwachung

Qualitit

Gabrauchs-

tauglichkeit

Regelmabige
i © || Produks.
TUVRheinland || dberwachung

=

Y ID 1111209559

&

Den Konfigurator fiir Zuschnitte und laserbekantete
Bauteile finden Sie unter www.rehau.com/boards
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06  Bearbeitung auf der Baustelle

06.01 Ségen 06.02 Frésen

N~

RAUVISIO crystal slim lasst sich mit Handkreissage
und Fihrungsschiene auf das gewiinschte Mal}
zuschneiden. Konturen oder filigrane Ausschnitte
lassen sich mit einer Stichsage realisieren.

06.01.01 Handkreissége

o

RAUVISIO crystal slim ldsst sich mit Oberfrase und

Flhrungsschiene auf das gewlinschte MaR forma-

tieren. Bei der Bearbeitung mit der Oberfrase beachten

Sie bitte:

= Verwenden Sie Schaftfréser aus Hartmetall

= Wihlen Sie eine mdglichst hohe Drehzahl

= Der handische Vorschub sollte langsam und gleich-
maRig erfolgen

Bei der Bearbeitung von RAUVISIO crystal slim mit der Frésen einer Fase

Handkreissdge empfiehlt REHAU folgendes Vorgehen:

= Verwenden Sie ein Kunststoffsdgeblatt mit hoher
Zahnezahl und Trapez-Flachzahn-Geometrie

= Wahlen Sie eine hohe Drehzahl und halten Sie den
Spanwinkel moglichst negativ

= Ein gleichméaRiger und langsamer handischer
Vorschub fiihrt zu den besten Ergebnissen

= Um Ausrisse auf der Sichtseite zu vermeiden
kénnen Sie das Laminat mit der gepréagten Riick-
seite nach oben bearbeiten

06.01.02 Stichsdge

Achten Sie beim Frésen einer Fase darauf, dass die
Fasengrofe die Dicke der transparenten Schicht nicht
Ubersteigt. Mit ca. 1,5 mm ldsst sich eine anspre-
chende Optik erzeugen. Um eine Fase zu erzeugen,
verwenden Sie bitte einen 45° Fraser.

Um gute Ergebnisse mit der Stichsége zu erzielen

beachten Sie bitte folgende Empfehlungen:

= Verwenden Sie ein Kunststoffsdgeblatt mit einem
Zahnabstand von 2,5 mm

= Stellen Sie den Pendelhub auf eine groRe Stufe ein

= Um Ausrisse auf der Sichtseite zu vermeiden
kénnen Sie das Laminat mit der gepréagten Riick-
seite nach oben bearbeiten



06.03 Schleifen
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06.05 Bohren

Mit einem Exzenter-Schleifer und feinem Schleifpapier

lassen sich die bearbeiteten Kanten von RAUVISIO

crystal slim weiter veredeln. Achten Sie dabei auf

folgende Punkte:

= Mit der Kdrnung 800 l&sst sich eine sehr gute Basis
fiir einen anschlieRenden Poliervorgang bilden

= Entfernen Sie die Schutzfolie nicht vor Abschluss
der Bearbeitung

06.04 Polieren

Mit einem Rotationspolierer und der Verwendung einer
1-Step Politur kénnen Sie ein hochglénzendes Ergebnis
erzielen. Alternativ zur Poliermaschine kann der
Vorgang handisch mit einem Polierfilz durchgefiihrt
werden.

Ist das Ergebnis noch nicht zufriedenstellend kénnen
die Schritte Schleifen und Polieren wiederholt werden
Entfernen Sie die Schutzfolie nicht vor Abschluss der
Bearbeitung.

Flexible Vor-Ort-Bohrungen lassen sich einfach reali-

sieren. Fir Bohrungen gelten folgende Empfehlungen:

= Verwenden Sie einen Kunststoffbohrer

= Bohren Sie mit geringem Druck und angepasstem
Vorschub in das Material

= Um Ausrisse zu vermeiden, nutzen Sie eine hélzerne
Unterlage, in die Sie hineinbohren, um die Austritts-
krafte an der Unterseite zu mindern

= Generell empfiehlt REHAU bei Lochbohrungen den
Einsatz einer Oberfrase, mit der anhand eines
Anlaufrings und Einsatz einer darauf ausgelegten
Schablone der gewlinschte Ausschnitt sicher abge-
fahren werden kann.

= Bei der Verwendung von Lochbohrern hat sich der
Einsatz scharfer Sdgezédhne mit leicht stumpfen
Zentrierbohrern bewahrt.

= Damit der Lochrand nicht ausbricht, nutzen Sie eine
holzerne Unterlage, in die Sie hineinbohren.
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06.06 Verkleben von RAUVISIO crystal slim 06.07 Verfugen von RAUVISIO crystal slim

T

= Ziehen Sie nach der Kleberaushartung die Schutz-
Arbeiten Sie abhangig von der Beschaffenheit des folie ab
Untergrunds mit Raupen in V-Form (Ausgleich
groRerer Unebenheiten) oder tragen Sie den Klebstoff
mit Zahnspachtel auf.
Der Kleberauftrag beeinflusst das Erscheinungsbild
bei Hochglanz. Fiir das beste Ergebnis bringen Sie flir
Hochglanzoberflachen den Kleber mit einer Zahn-
spachtel auf und beachten schon vorher die Beschaf-
fenheit des Untergrunds.

= Verfugen Sie die Fugen mit einem farblich
passenden Silikon

Bringen Sie die Platte mit flachigem Andruck an.

A

Achten Sie auf Dehnfugen von mindestens 2 mm = Ziehen Sie das Silikon ab
umlaufend! Es wird empfohlen, Distanzstlicke unter-
zulegen.

= Fertig




06.08 Ubergiinge zwischen RAUVISIO crystal
slim Paneelen

Anschlussdetail StoR:

Dehn- und Dichtfuge (Silikon)

~RAUVISIO crystal slim 4 mm

A’ V /% Klebefuge zum Untergrund

*—Untergrund (Wand 0.3.)

Anschlussdetail AuRenecke:

} RAUVISIO crystal slim 4 mm

RN

- Dehn- und Dichtfuge (Silikon)

Klebefuge zum Untergrund

NN

¢ Untergrund (Wand 0.4.)

Anschlussdetail Innenecke:

Dehn- und Dichtfuge (Silikon)

~RAUVISIO crystal slim 4 mm

[7 - Klebefuge zum Untergrund

= —Untergrund (Wand 0.8.)

25



26

07  Anwendungen und Installationshinweise

RAUVISIO crystal ist fur die vertikale Anwendung im
Innenbereich ausgelegt.

07.01 Frontanwendung

RAUVISIO crystal wurde urspriinglich fiir die Frontan-
wendung entwickelt, vereint die hochwertige Glas-
optik mit den positiven Eigenschaften des polymeren
Werkstoffs und bietet so eine maximale Flexibilitat in
der Fertigung unter Verwendung klassischer Holzver-
arbeitungsprozesse. Ob Ségen, Frésen, Bohren oder
das Bekanten mit passenden REHAU Kantenbandlo-
sungen, die Erstellung einer kompletten Front in Glas-
optik ist ohne Spezialprozesse machbar. Gerade durch
den Einsatz des polymeren Gegenzugs wird weiterhin
eine ausreichende Planlage, welche fiir eine Frontan-
wendung essenziell ist, gewéhrleistet.

Abb. 07-1 RAUVISIO crystal als Frontanwendung

Bei der Ausflihrung von Griffen gibt es flir RAUVISIO
crystal einen grof3en Gestaltungsspielraum, von
konventionellen Griffen Uber Griffleisten bis hin zur
grifflosen Push-to-open Variante.

Bei herkdmmlichen Griffen ist auf ein sauber gear-
beitets Bohrbild zu achten. Fiir das Anzugsmoment fiir
Griffe empfehlen wir 1 Nm und fir einen zusétzlichen
Schutz der Oberfléache das Verwenden von Silikonun-
terlegscheiben.

07.02 Nischenanwendung

Weiterhin kann RAUVISIO crystal slim oder bekantetes
RAUVISIO crystal als Nischenrlickwand eingesetzt
werden.

Abb. 07-2 RAUVISIO crystal als Nischenriickwand

Auch bei der Installation als Nischenriickwand muss
grundsatzlich der thermische Ausdehnungskoeffizient
flr den jeweiligen Anwendungsfall berlcksichtigt
werden. Die Dehnfuge muss in Abhéngigkeiten von
der PlattengroRe, dem thermischen Ausdehnungsko-
effizienten und den vorliegenden Umgebungs- und
Montagebedingungen ausgelegt werden (sh. Techni-
sche Information F20610).

ErfahrungsgemaR empfiehlt sich bei flachiger Verkle-
bung im Wohnungsbau eine Dehnungsfuge von 2 mm.

2 mm Dehnungsfugen

Abb. 07-3 Dehnungsfugen

RAUVISIO crystal ist ein thermoplastischer Polymer-
werkstoff und daher nur fir Oberflachentemperaturen
von max. 80°C ausgelegt. Daher missen je nach
Kochfeldtyp und sich dadurch ergebenden Strahlungs-
temperaturen ausreichend grof3e Mindestabsténde
zum Rand des Kochfelds eingehalten werden.

Kochfeld Mindestabstand

Induktion, Ceran, Gusseisen > 50 mm

Gas 2200 mm




Bei unsachgemaliem Gebrauch, wie z. B. dauerhaft
nicht oder nicht vollstdndig abgedeckte eingeschaltete
Kochplatten, oder Direktkontakt mit heif3en Topfen/
Pfannen etc. kdnnen Temperaturschaden an der Ober-
flache entstehen. Fettspritzer, die im sachgemaélen
Gebrauch auf die Oberflache auftreffen, beschadigen
diese nicht und kdnnen riickstandslos entfernt
werden.

Abb. 07-4 SachgeméRer und unsachgemalier Gebrauch

Um diese potenziellen Gefahren zu vermeiden, kénnen
hinter dem Kochfeld alternativ Hitzeschutzschilder aus
hitzebestédndigen Materialien wie z. B. Edelstahl einge-
setzt werden.

2 mm Abstand zur Wand
RAUVISIO crystal slim

Hitzeschutzschild

Abb. 07-5 Hitzeschutzschild und Abstand Riickwand —
RAUVISIO crystal

Fir die flachige Befestigung von RAUVISIO crystal an
der Rickwand empfiehlt sich die Verklebung mit dem
gepriften Polymer-Hybrid- Kleber SikaFlex AT
connection Hierzu missen die zu verklebenden Unter-
grinde eben, sauber und fettfrei sein und die Hinweise
des Klebstoffherstellers missen beachtet werden.

Der Polymer-Hybrid- Kleber SikaFlex® AT connection
wurde zusammen mit dem Hersteller geprift und fur
die Anwendung fir RAUVISIO crystal / RAUVISIO
crystal slim freigegeben. Wenn andere Kleber zum
Einsatz kommen, sind diese eigenstdndig vom Kunden
zu qualifizieren. Grundsatzlich eignen sich dazu
Polymer-Hybrid-Kleber, die auch im ausgehérteten
Zustand eine gewisse Elastizitdt behalten und der
Klebstoff muss mit PMMA vertraglich sein. Die
REHAU Anwendungstechnik berat zu diesem Thema
gerne.
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Der Klebstoff sollte raupenformig vertikal in einem
Abstand von ca. 50 mm aufgetragen werden. Es
empfiehlt sich eine V-férmige Raupenausbildung,
deren Stérke den vorliegenden Untergrundbeschaffen-
heiten anzupassen ist (standardméfig bei ebenem
Untergrund ca. 6 mm). Im Bereich des Kochfeldes
empfiehlt sich aufgrund des héheren Temperaturein-
wirkung ein minimierter Raupenabstand von 25 mm.

ca. 6 mm dicke Kleberaupen vertikal
im Abstand von ca. 50 mm auftragen

> 50 mm Abstand zwischen Nischen-
2 riickwand und Rand des Kochfelds

Kochfeld

ca. 6 mm dicke Kleberaupen im Abstand
von ca. 25 mm Uber die gesamte
Kochfeld-Lange auftragen

Abb. 07-6 Befestigung von RAUVISIO crystal an der Riickwand

Zur Fixierung kann partiell doppelseitiges Klebeband
verwendet werden. Bei der Befestigung an der Wand
ist Uber die Verwendung eines geeigneten Andrucks
ausreichend Kraft auszuiliben, so dass zwischen Platte
und Wand ein maximaler Abstand von 2 mm entsteht
und eine ausreichende Haftung sichergestellt werden
kann.

Fugen, die beispielsweise aufgrund von Stolen im
Eckbereich, Anschlissen zu Wénden (wie oben
geschildert) aufgrund der thermischen Ausdehnung
eingehalten werden missen, missen ebenfalls durch
Silikonfugen abgedichtet und verfugt werden. Dies ist
besonders wichtig, wenn RAUVISIO crystal mit Nasse
in Berlhrung kommen kann.

Anschluss- oder Bewegungsfugen sind Wartungs-
fugen, die regelméRig zu priifen und bei Bedarf zu
erneuern sind.

Aktuelle Hinweise des ,Zentralverbund Deutsches
Baugewerbe / Fachverband Fliesen und Naturstein” flr
die ,Ausfiihrung von Verbundabdichtungen mit
Beldgen aus Fliesen und Platten fir den Innenbereich
missen beachtet und eingehalten werden, damit kein
eindringendes Wasser zu Bauschaden flhrt. Fiir eine
nicht sach- und fachgerechte Verarbeitung und
dadurch entstehende Schaden Gbernimmt REHAU
keine Haftung.



28

A

Bitte prifen Sie, ob landerspezifische Vorschriften fir
die Umgebung von Kochfeldern vorliegen und wenden
Sie diese entsprechend an.

Die Vertraglichkeit des eingesetzten Klebstoffs/Sili-
kons mit RAUVISIO crystal ist vom Kunden eigen-
standig zu prifen.

07.03 Sonstiger Mébelbau

RAUVISIO crystal kann auch fiir Mobel in der
horizontalen Anwendung eingesetzt werden.

Die Anwendung ist ausschlieBlich fir den ,Nicht-
Arbeitsbreich” freigegeben, also nicht fir Arbeits-
platten und Esstische.

Abb. 07-7 RAUVISIO crystal im horizontalen Einsatz



07.04 Bad- und Duschwandverkleidung

RAUVISIO crystal slim eignet sich auch als Fliesen-
ersatz im Nassbereich (die Variante verpresst

auf Holzwerkstofftréger ist aufgrund der erhohten
Gefahr des Aufquellens des Trégers nicht geeignet).

N

Abb. 07-8 Dehnungsfugen und Befestigung RAUVISIO crystal
slim an der Wand

Grundsatzlich gelten die analogen Installationshin-
weise aus Kap. 7.2 hinsichtlich Berilcksichtigung
Dehnungsfugen z. B. im Eckbereich oder zu angren-
zenden Anbauteilen von mind. 2 mm und Befestigung
mit Polymer-Hybridkleber (SikaFlex® AT connection)
mit Raupenabstand von 50 mm.

Aussparungen sowie Bohrungen missen ebenfalls

4 mm grélRer gestaltet werden und sind mit Silikon zu
versiegeln, so dass ein Hinterwandern von Feuchtig-
keit verhindert wird.
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Zur Abdichtung der AuRen- und Stoltkanten empfiehlt
sich eine Silikonverfugung Gber sdmtliche offenlie-
gende Kanten hinweg, um eine Feuchteunterwandung
sowie Schmutz, Staundsse und Schimmel zu verhin-
dern.

2 mm Klebeschicht

i Wand [{
Silikon

1

Duschwanne

Abb. 07-9  Silikonverfugung

A

Beim Verfugen von Bauteilen, die tendenziell Span-
nungen ausgesetzt sind (z.B. durch die Armatur)
empfehlen wir essigsaurefreies Silikon, da sonst die
Gefahr von Spannungsrissen besteht.

Aktuelle Hinweise des ,Zentralverbund Deutsches
Baugewerbe / Fachverband Fliesen und Naturstein”
flr die ,Ausflihrung von Verbundabdichtungen mit
Beldgen aus Fliesen und Platten flir den Innenbereich”
missen beachtet und eingehalten werden, damit kein
eindringendes Wasser zu Bauschaden fihrt. Fiir eine
nicht sach- und fachgerechte Verarbeitung und
dadurch entstehende Schéaden tbernimmt REHAU
keine Haftung.
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07.05 RAUVISIO crystal mirror

RAUVISIO crystal mirror ist ein Polymerspiegel und
speziell fir Anwendungen entwickelt, die bei Glasspie-
geln limitiert sind. Besondere Vorteile zeigt RAUVISIO
crystal mirror im Gewicht, in der Flexibilitat der Verar-
beitung und in der Bruchsicherheit.

Die Bearbeitung kann, wie in Kapitel 6 in den Verarbei-
tungshinweisen fir RAUVISIO crystal beschrieben, mit
Holzbearbeitungswerkzeugen erfolgen. Das Material
enthalt kein Metall-Inlay.

Bei der Montage von RAUVISIO crystal mirror slim hat
die Prazision in der Verklebung maRgeblichen Einfluss
auf die finale optische Erscheinung des Spiegels.

Folgende Punkte sind besonders zu beachten:

= Der Untergrund muss glatt und eben sein (z.B.
Trockenbau)

= Der Polymerhybridkleber muss mit einem Zahn-
spachtel aufgetragen werden, um Abzeichnungen
zu vermeiden

= Die slim-Platten missen mit flachigem Andruck
angebracht werden.

= Kleberempfehlung: SikaFlex® AT connection

Die Spiegeloptik sorgt dafiir, dass samtliche Uneben-
heiten stark sichtbar werden. Durch die Flexibilitdt von
RAUVISIO crystal slim zeichnet sich ein punktueller
Andruck besonders stark ab. Optische Stérungen
aufgrund der Montage stellen keinen Reklamations-
grund dar.

Fir die Anwendung in feuchtklimatischen Bedin-
gungen empfehlen wir RAUVISIO crystal mirror slim
einzusetzen und mit Silikon abzudichten. Bei Verwen-
dung der composite-Variante kann es langfristig zur
Verédnderung der Oberflache durch die Wirkung der
Feuchtigkeit kommen.

Wenn RAUVISIO crystal mirror hinterleuchtet oder
hinterfrast wird, ist darauf zu achten, dass der Warme-
eintrag im gefrasten Bereich so gering wie mdglich
gehalten wird. Der Warmeeintrag fihrt zu optischen
Beintrachtigungen in der Oberflache.

A

Das Material darf Temperaturen > 50°C nicht ausge-
setzt werden! Anderenfalls besteht die Gefahr, dass
Oberflachenbeeintréachtigungen auftreten und/oder
die Planitdt des Aufbaus nicht gewahrleistet ist.

RAUVISIO crystal mirror ist ein Polymerspiegel.
Dadurch kann es bei Betrachtung aus gréRerer Distanz
und in flachen Winkeln zu optischen Stérungen
kommen. Das liegt in den physikalischen Eigen-
schaften des Werkstoffs begriindet und kann nicht
weiter reduziert werden. Unter speziellen Lichtbedin-
gungen kénnen Polierhologramme oder leichte bldu-
liche Artefakte partiell sichtbar werden. Die Polier-
hologramme kdnnen als feinste Haarlinien sichtbar
werden. Eine Haarlinie darf einen Bereich von 200 x
200 mm nicht Uberschreiten. Fertigungsbedingt
konnen kleinste Stippen und Einschlisse mit Durch-
messern < 2 mm nicht verhindert werden. Diese
Storungen stellen keinen Reklamationsgrund dar.

Abb. 07-10 RAUVISIO crystal mirror als bekantetes Bauteil

MU

i | ;

(1T AR |

1| [+ £ 1 {1
Wit L WL A
Abb. 07-11 Spiegel als Gestaltungselement hinterfrést und
hinterleuchtet
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08  Montagerichtlinien — Zusammenfassung

A

Beschiddigungen der RAUVISIO Oberflidche durch
unsachgemifBlen Umgang

Beachten Sie die folgenden Hinweise, um Sach-
schéaden zu vermeiden.

Lagern und transportieren von Grol3formatplatten nur
auf Paletten mit durchgéngig ebener und stabiler
Bodenschutzplatte (z. B. MDF 18). Slim-Platten zusatz-
lich mit Abdeckplatte.

Paletten immer von der Querseite mittig entladen /
beladen.

GroRformatplatten sowie konfektionierte Platten nicht
in feuchten Rdumen und nicht direkt auf dem Boden
lagern.

GroRformatplatten und konfektionierte Platten nicht
im Freien oder in Bereichen mit UV-Strahlenquellen
lagern.

Konfektionierte Elemente vor dem Einbau mind. 24
Stunden bei Raumtemperatur (mind. 18 °C) akklimati-
sieren. Bei Anliefertemperaturen unter 5 °C missen
die Elemente mindestens 48 Stunden von allen Seiten
klimatisiert werden.

Auf Grol3formatplatten und konfektionierten
Elementen sind keine Gegenstdnde abzulegen, da
diese zu Beschaddigungen flihren konnten.

Zum Schutz bei Transport und Lagerung sind Platten
aus RAUVISIO crystal mit einer umweltvertraglichen
Polyethylen-Folie kaschiert. Der Oberfldchenschutz
verbleibt bis zum endgdiltigen Einsatz des Fertigteils
auf der Platte und wird erst beim Endkunden entfernt.

RAUVISIO crystal eignet sich fiir vertikale Anwen-
dungen im Innenbereich (insbes. Mdbelfront sowie
Nischenanwendung). Spezielle Anwendungsfalle Gber
die oben beschriebenen abgesicherten Eigenschaften
hinaus missen eigensténdig bzgl. jeweiliger Anwen-
dung durch den Verarbeiter / Kunden geprift werden
bzw. beim Hersteller abgefragt und ggf. freigepriift
werden.

Fir die flachige Befestigung von RAUVISIO crystal slim
(wie z. B. Nischenanwendung) empfiehlt sich die
Verklebung mit Polymer- Hybridkleber (SikaFlex® AT
connection). Hierzu missen die zu verklebenden
Untergriinde eben, sauber und fettfrei sein und die
Hinweise des Klebstoffherstellers miissen beachtet
werden.

Der Klebstoff sollte raupenférmig in einem Abstand
von ca. 50 mm aufgetragen werden. Entsprechend der
Einbausituation missen Dehnungsfugen berticksich-
tigt werden.

Zur Vermeidung von Spannungsrissen in der Verarbei-
tung und Montage darf eine Zwischenlagerung vor
dem Einbau ausschlieBlich in der Originalverpackung
in frostfreien und geschlossenen Raumen erfolgen.

Der Einbau des akklimatisierten Materials darf nicht
bei Temperaturen < 15 °C erfolgen.

Alle Materialien und Komponenten missen vor der
Verarbeitung / Montage auf Schaden oder Méngel
untersucht werden.

Die unbekanteten Schmalseiten des Holzwerkstofftra-
gers dirfen nicht in Kontakt mit Feuchtigkeit gebracht
werden. Die Schnittkanten sind stets mit einer geeig-
neten Bekantung zu versiegeln (RAUKANTEX visions
pro oder RAUKANTEX color pure/pro).

Alle Bohrungen an den Holzwerkstofftragerplatten
sind wahrend der Montage wasserfest zu versiegeln.

Eine Schadigung der Oberfldche kénnen starke chemi-
sche Substanzen auslésen, wie z. B. starke Lésungs-
mittel, Spezialreiniger (z. B. Abflussreiniger, Industrie-
reiniger, etc.) sowie aggressive Scheuermittel.

Kratzer beim Reinigen kdnnen folgende Elemente
erzeugen: Sandkdrner oder dhnliches, abrasive Scheu-
erutensilien / Reinigungs- schwdmme, etc.

Zur Minimierung der statischen Aufladung ist die
Behandlung mit einem antistatischen Kunststoffrei-
niger eine wirksame Malinahme.

Nicht auf RAUVISIO crystal Produkten stehen.

Nicht mit scharfen Gegenstinden schneiden.

Nicht mit Werkzeugen auf der Oberfldche arbeiten.
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09  Gebrauchs-/Pflegehinweise fiir den Endnutzer

RAUVISIO crystal ist ein schlagfester und resistenter
Oberflachenwerkstoff aus Acryl. Dieser eignet sich fiir
den vertikalen Einsatz im Innenbereich. Das porenlose,
homogene Material ist hygienisch und fir den Kontakt
mit Lebensmitteln geeignet sowie besténdig gegen
Pilze und Bakterien.

RAUVISIO crystal ist reinigungsfreundlich — die
meisten Verschmutzungen sowie Fingerabdriicke
kénnen mit Wasser und Mikrofasertuch entfernt
werden. Dariber hinaus sind zur Reinigung der Ober-
fliche haushaltsibliche, flissige Reiniger verwendbar.

Das Produkt ist bestdndig gegeniiber haushaltstibli-
chen Chemikalien und Substanzen sowie Desinfekti-
onsmitteln. Eine ldngere Einwirkung von aggressiven
Substanzen kann Markierungen hinterlassen oder das
Material schadigen. Bitte verwenden Sie keine
scharfen Reiniger, Scheuer-oder Losemittel. Bei
matten Oberfladchen kann ein Schmutzradierer nach
der Reinigung verwendet werden, wenn nétig.

Starke Losungsmittel, Spezialreiniger (z. B. Abflussrei-
niger, Industriereiniger) sowie aggressive Scheuer-
mittel und stérkere chemische Substanzen kdnnen die
Oberflache schadigen. Hartnéckige Verschmutzungen
entfernen Sie mit einem weichen Schwamm, handels-
Ublichen Kunststoffreinigern bzw. flissiger Reini-
gungsmilch (ohne Scheuermittel). Keine abrasiven
Reinigungsschwamme mit Scheuervlies (z.B. Topf-
schwdmme, etc.) sowie Blrsten verwenden, diese
kénnen bei héherer Kraftaufbringung Kratzer verursa-
chen.

Abzusehen ist von mechanischen Reinigungsverfahren
wie z. B. mit Rasierklingen, Messern oder Schabern,
etc. Hierbei kdnnen Kratzer entstehen und die abrieb-
feste Beschichtung kann beschadigt werden.

RAUVISIO crystal besitzt eine hervorragende optische
Tiefenwirkung. Die Oberfléche ist mit einer hochglén-
zenden oder matten sowie kratz- und abriebbestén-
digen Beschichtung versehen, so dass haushaltsib-
liche Gebrauchsspuren so weit als méglich vermieden
werden.

Bei unsachgemaliem Gebrauch, wie z.B. dauerhaft
nicht oder nicht vollstdndig abgedeckten eingeschal-
teten Kochplatten, oder Direktkontakt mit heiflen
Topfen/ Pfannen etc. kénnen Temperaturschaden an
der Oberflache entstehen.

Abb. 09-1 Sachgeméler und unsachgemaRer Gebrauch
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Die Unterlage ist urheberrechtlich geschiitzt. Die dadurch
begriindeten Rechte, insbesondere die der Ubersetzung, des
Nachdruckes, der Entnahme von Abbildungen, der Funk-
sendungen, der Wiedergabe auf fotomechanischem oder
ghnlichem Wege und der Speicherung in Datenverarbeitungs-
anlagen, bleiben vorbehalten.

Unsere anwendungsbezogene Beratung in Wort und Schrift
beruht auf langjahrigen Erfahrungen sowie standardisierten
Annahmen und erfolgt nach bestem Wissen. Der Einsatz-
zweck der REHAU Produkte ist abschlieRend in den
technischen Produktinformationen beschrieben. Die jeweils

gtiltige Fassung ist online unter www.rehau.com/T| einsehbar.

Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte

erfolgen auRerhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen

daher ausschlieBlich im Verantwortungsbereich des jeweiligen

Anwenders/Verwenders/Verarbeiters. Sollte dennoch eine
Haftung in Frage kommen, richtet sich diese ausschliel3-

lich nach unseren Lieferungs- und Zahlungsbedingungen,
einsehbar unter www.rehau.com/conditions, soweit nicht
mit REHAU schriftlich etwas anderes vereinbart wurde. Dies
gilt auch fir etwaige Gewahrleistungsanspriiche, wobei sich
die Gewahrleistung auf die gleichbleibende Qualitét unserer
Produkte entsprechend unserer Spezifikation bezieht. Techni-
sche Anderungen vorbehalten.

www.rehau.de/standorte

© REHAU Industries SE & Co. KG
Helmut-Wagner-Str. 1
95111 Rehau
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