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Niniejsza Informacja Techniczna ,RAUVISIO brilliant”
obowiazuje od stycznia 2021r.

Z chwilg jej ukazania sie dotychczasowe wersje
tracg waznosc.

Aktualna dokumentacja techniczna jest dostepna do
pobrania pod adresem www.rehau.pl/rauvisio.
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Dokument jest chroniony prawem autorskim. Powstate w ten
sposob prawa, w szczegdlnosci prawo do ttumaczenia, prze-
druku, pobierania rysunkdw, przesytania droga radiows,
powielania na drodze fotomechanicznej lub podobnej, a takze
zapisywania danych w formie elektronicznej sg zastrzezone.

Wszystkie wymiary i masy sg orientacyjne. Zastrzega sie
mozliwos$¢ wprowadzania zmian oraz wystepowania pomytek.



01 Informacje i wskazowki dot. bezpieczenstwa

Zakres obowigzywania
Niniejsza Informacja Techniczna obowigzuje we
wszystkich krajach.

Aktualnos¢ Informacji Technicznej

Dla wtasnego bezpieczenstwa i w celu wtasciwego
stosowania naszych produktéw nalezy sprawdzac

w regularnych odstepach czasu, czy dostepna jest
nowa wersja posiadanej Informacji Techniczne;j.
Informacje Techniczne w aktualnie obowigzujacej
wersji sg dostepne w specjalistycznych sklepach,
najblizszym Biurze Handlowo-Technicznym REHAU lub
w internecie na stronie www.rehau.pl/rauvisio.

Uktad dokumentu
Na poczatku niniejszej Informacji Technicznej umiesz-
czono szczegdtowy spis tresci, obejmujacy nagtowki
i odpowiednie numery stron.
Piktogramy i logotypy
A Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa
§ Nota prawna
@ Wazna informacja wymagajaca uwzglednienia

[|6 Zalety

@R Informacje w internecie

Uzywanie zgodne z przeznaczeniem

Produkty RAUVISIO mozna uwzgledniaé w projektach,
a nastepnie poddawac obrébce i montowac wytacznie
w sposob opisany w niniejszej Informacji Techniczne;.
Wszelkie inne zastosowania sg niezgodne z przezna-
czeniem i w zwigzku z tym niedopuszczalne.

Przydatnos¢ materiatu

W zakresie obrdbki, montazu oraz uzytkowania
RAUVISIO brilliant nalezy stosowac sie do wskazéwek
zawartych w aktualnej Informacji Technicznej. Infor-
macje Techniczne opierajg sie na wynikach badan labo-
ratoryjnych i doswiadczeniach wg stanu na dzien
oddania do druku. Przekazanie tych informacji nie
stanowi zapewnienia wtasciwosci opisywanych
produktow i nie moze by¢ podstawa do dochodzenia
roszczen z tytutu wyraznej lub dorozumianej rekojmi.

Informacje w zadnym razie nie zwalniaja kupujgcego
badz uzytkownika z obowigzku dokonania fachowe;j

oceny przydatnosci materiatu i wykonanych z niego

wyrobow pod katem celdw ich wykorzystania

i warunkdéw panujgcych w danym obiekcie.

Przekazywanie informaciji

Prosze sie upewni¢, ze Panstwa klienci, m.in. odbiorcy

koncowi, zostali poinformowani o koniecznosci stoso-

wania sie do instrukcji zawartych w aktualnej Informacji
Technicznej oraz wskazéwek dot. konserwacji i uzytko-
wania produktéw RAUVISIO brilliant.

Wskazéwki dot. uzytkowania i konserwacji uzytkownik
koncowy powinien otrzymad¢ od Panstwa lub Panstwa

klienta.

Informacja skierowana do naszych partneréw handlo-
wych i klientdw, korzystajgcych z RAUVISIO: prosze
poinformowac réwniez swoich klientéw o koniecznosci
stosowania sie do wskazéwek zawartych w aktualnych
Informacjach Technicznych oraz udostepni¢ im te
Informacije.

Informacja skierowana do podmiotow zajmujacych sie
przetwarzaniem ptyt prasowanych pokrytych lami-
natem akrylowym: prosze zadbac o to, aby Panstwa
klientom, tj. zaktadom zajmujgcych sie dalszg obrdbka
i montazem, zostaty przekazane przynajmniej
wytyczne montazowe (rozdziat 9 ,Wytyczne monta-
zowe") oraz wskazoéwki dot. uzytkowania i konserwacji
(rozdziat 10 ,Wskazdwki dot. uzytkowania i konser-
wacji dla odbiorcow koncowych").



Wskazowki dot. bezpieczefistwa i instrukcje montazu
Nalezy stosowac sie do wskazdwek podanych na
opakowaniach, dotaczonych do elementéw wyposa-
zenia i zawartych w instrukcjach montazu. Instrukcje
montazu nalezy staranie przechowywac i w razie
potrzeby udostepniac.

W razie niezrozumienia wskazowek dot. bezpieczen-
stwa lub poszczegdlnych instrukcji montazu lub
uznania ich za niejasne nalezy skontaktowac sie

z Biurem Handlowo-Technicznym REHAU.

Obowiazujace przepisy i wyposazenie w zakresie
bezpieczenstwa

Nalezy stosowac sie do obowigzujacych przepisoéw
BHP i przepiséw o ochronie Srodowiska, a takze regu-
lacji okreslonych przez organy nadzoru i organizacje
branzowe. Takie przepisy i regulacje maja w kazdym
przypadku pierwszenstwo przed informacjami i zalece-

niami zawartymi w Informacji Techniczne;j.

W kazdym przypadku nalezy korzystac z wyposazenia
ochronnego, takiego jak

= rekawice ochronne

= okulary ochronne

= ochronniki stuchu

* maska przeciwpytowa

Kleje i materiaty pomocnicze

Nalezy bezwzglednie przestrzegac przepiséw dot.
bezpiecznego korzystania ze stosowanych klejow.
Srodki czyszczace zawierajace alkohol lub inne
substancje tatwopalne wykorzystywane w trakcie
pracy nalezy przechowywac w bezpiecznym i dobrze
wentylowanym pomieszczeniu.

Wentylacja i odpylanie, pyt produkcyjny

W poblizu pracujgcych obrabiarek nalezy zapewni¢
dobra wentylacje i odpylanie.

W razie dostania sie pytu produkcyjnego do ptuc
zapewni¢ doptyw Swiezego powietrza, w przypadku
dolegliwosci skorzystac z porady lekarza.

BHP i utylizacja

RAUVISIO brilliant to materiat koekstrudowany

z akrylu i kopolimeru styrenu o cechach neutralnych
dla srodowiska naturalnego. Pyt powstajacy w trakcie
obraébki nie jest toksyczny. Koncentracje pytu nalezy
minimalizowa¢, podejmujgc odpowiednie dziatania
ochronne w postaci odpylania lub stosowania masek
przeciwpytowych. Pyt powstaty z RAUVISIO brilliant
nie wigze sie ze szczegolnym zagrozeniem eksplozja.

Kod odpadu zgodnie z rozporzadzeniem o rejestrze
odpadow:
= 170203/0dpady z budowy i rozbiérki z drewna,
szkta i tworzyw sztucznych
= 120105/0dpady z ksztattowania oraz fizycznej
i mechanicznej obrébki powierzchni metali
i tworzyw sztucznych (odpady z toczenia i wygta-
dzania tworzyw sztucznych)

Witasciwosci palne

Ze wzgledu na swdj sktad (akryl i kopolimer styrenu)
RAUVISIO brilliant wykazuje korzystne wtasciwosci
palne i zgodnie z norma DIN 4102-B2 zostat zakwalifi-
kowany jako materiat normalnie zapalny. W przypadku
pozaru nie powstajg substancje toksyczne, takie jak
metale ciezkie czy halogeny.

Nalezy stosowac te same srodki walki z pozarem jak
w przypadku drewna.

Zwalczanie pozaru

Do zwalczania pozaru stosowac
= kroplisty prad wodny

= piane

= CO,

= proszek gasniczy

Ze wzgleddw bezpieczenstwa nie nalezy stosowac
zwartego pradu wodnego.

Podczas walki z pozarem nalezy nosi¢ odpowiednig
odziez ochronng i w razie potrzeby aparat oddechowy
z niezaleznym doptywem powietrza.



02 Opis produktu

1.01 Opis produktu

RAUVISIO brilliant podkresla aktualne trendy w zakresie
wzornictwa meblowego i aranzacji przestrzeni mieszkal-
nych. Bezspoinowe potgczenie ptyty i obrzeza pozwala
uzyskac¢ doskonaty monolit o spojnej btyszczacej lub
matowe]j powierzchni. Dzigki l$nigcemu efektowi gtebi
RAUVISIO brilliant z powodzeniem zastepuje wysokiej
jakosci elementy lakierowane.

Dzigki uprzejmosci nobilia Kiichen

[}

—_—

Rys. 02-1  RAUVISIO brilliant dla powierzchni o wysokim potysku
RAUVISIO brilliant to nastepujace zalety:

RAUVISIO RAUVISIO
brilliant  brilliant SR

Wysoki potysk Vv v
Mat Vv
Higieniczny Vv Vv
Wodoodporny v/ Vv
Termoplastyczny Vv
Nieporowaty Vv Vv
Obrobka za pomoca

standardowych narzedzi Vv v
do obrébki drewna

Duza sprezystos¢ v/ Vv
Moiliwoéé.naprawy Sladow N

uzytkowania

Wysoka odpornos¢ chemiczna N4
Wysoka odpornos¢ na zarysowania N4

Tab. 02-1  Zalety RAUVISIO brilliant

- -
- ———

1.02 Poszczegodlne komponenty

Wszystkie komponenty RAUVISIO brilliant mozna
zamowic oddzielnie (oferta dla producentow piyt):

RAUVISIO brilliant (laminat o wysokim potysku)
RAUVISIO brilliant to wielowarstwowy, koekstrudo-
wany laminat polimerowy, sktadujacy z warstwy
dolnej z kopolimeru styrenu oraz akrylowej warstwy
gorne;j.

Dzieki potgczeniu materiatow w jedng powtoke

o grubosci 0,7—-0,8 mm RAUVISIO brilliant charakte-
ryzuje sie wysoka sprezystoscig, co ma pozytywny
wptyw na jakos¢ uzyskiwang w trakcie obrébki,

a w potaczeniu z ptyta nosng z materiatow drewnopo-
chodnych pozwala uzyskac¢ gtadka lustrzana
powierzchnie.

Rys. 02-2 Laminat RAUVISIO brilliant w wysokim potysku

RAUVISIO brilliant SR (laminat o wysokim potysku)
RAUVISIO brilliant SR (laminat o wysokim potysku)
jest stosowany w miejscach, w ktoérych wymagana jest
podwyzszona odpornos¢ na srodki chemiczne i zadra-
pania. Jest to mozliwe dzieki specjalnej warstwie hard-
coat.

RAUVISIO brilliant SR (laminat matowy)

RAUVISIO brilliant SR (laminat matowy) to matowa
wersja z pokryciem hardcoat, ktdérej wiasciwosci sg
takie same, jak powierzchni o wysokim potysku.
Jedyna rdznica jest stopien potysku warstwy hardcoat.

Rys. 02-3 Matowy laminat RAUVISIO brilliant w kolorze moro



Warstwa przeciwprezna

Opracowana specjalnie z mysla o RAUVISIO brilliant
warstwa przeciwprezna jest kolorystycznie idealnie
dostosowana do laminatu akrylowego. Grubos¢
warstwy przeciwpreznej wynoszaca 0,7 - 0,8 mm
gwarantuje wystarczajacg odpornosc ptyty
warstwowej na odksztatcenia.

Rys. 02-4 Warstwa przeciwprezna RAUVISIO brilliant
w kolorze moro

Kolekcja obrzezy

Obrzeza Uni o wysokim potysku, obrzeza warstwowe
lub obrzeza 3D — REHAU oferuje dla RAUVISIO bril-
liant SR siedem réznych linii wzorniczych obrzezy,
wsrdd ktorych kazdy znajdzie co$ dla siebie. Lacznie
mozna wybiera¢ sposréd ppnad 60 doskonale dobra-
nych kolorystycznie obrzezy dostepnych w statej
ofercie.

Jak zwykle w przypadku REHAU, wszystkie obrzeza
sg dostepne w wersjach RAUKANTEX pure,
RAUKANTEX plus lub RAUKANTEX pro.

Rys. 02-5 Kolekcja obrzezy dla RAUVISIO brilliant w kolorze
Moro

02.01 Ptyta prasowana RAUVISIO brilliant

RAUVISIO brilliant dostepny jest na zyczenie réwniez
w formie prasowanej ptyty wielkoformatowej (1.300 x
2.800 mm), sktadajacej sie z laminatu akrylowego,
ptyty MDF oraz dobranej kolorystycznie warstwy prze-
ciwpreznej.

Rys. 02-6 Warstwa przeciwprezna RAUVISIO brilliant
w kolorze moro



03  Transport, pakowanie i sktadowanie

03.01 Wskazowki dotyczace transportu
i zatadunku

A

Po otrzymaniu towaru nalezy niezwtocznie sprawdzi¢

zewnetrzne opakowanie pod katem uszkodzen:

= W razie stwierdzenia uszkodzenia otworzyc¢ opako-
wanie jeszcze w obecnosci spedytora i sporzadzi¢
protokot uszkodzen.

= Kierowca firmy spedycyjnej powinien potwierdzi¢
uszkodzenie, podac nazwisko, nazwe firmy spedy-
cyjnej i date oraz ztozy¢ podpis.

= Szkode nalezy zgtosi¢ spedytorowi w terminie
24 godzin.

W przeciwnym razie ubezpieczenie transportowe

spedytora nie obowiazuje!

Transport

Podczas transportu nalezy wykluczy¢ mozliwosé
wystawienia laminatow na oddziatywanie temperatury
przekraczajgcej 60°C. Pozwoli to unikngé¢ uszkodzenia
warstwy klejacej laminatu pod wptywem wysokiej
temperatury.

W przeciwnym razie moze dojs¢ do wystapienia
wzajemnych reakcji miedzy klejem a laminatem, co
powoduje powstanie pomaranczowej skorki / falistosci
i zaktdca efekt gtadkiej lustrzanej powierzchni.

Dostawa

Ze wzgledu na koniecznosc¢ przeciwdziatania odksztat-

ceniom dostawa ptyt nastepuje - zaleznie od wybra-

nego sposobu przesytki - na paletach lub z wykorzy-

staniem profili drewnianych.

= Po dostawie opakowanie nalezy roztadowac przy
pomocy wozka widtowego lub podobnego urzadzenia.

= W razie braku odpowiedniego wyposazenia tech-
nicznego ptyty i laminaty mozna roztadowywac
recznie. Ptyt i laminatdw nie mozna pobrudzic¢ badz
naraza¢ na obcigzenia mechaniczne (zginanie, rolo-
wanie, sktadanie itp.).

= Podczas roztadunku recznego nalezy korzystac
z rekawic ochronnych, poniewaz ostrymi krawe-
dziami ptyty mozna sie skaleczyc.

= Korzystajgc z pomocniczych srodkdéw transportu,
takich jak lewary ssace, dzwignie czy wozki do
transportu ptyt, nalezy stosowac sie takze do wska-
z6wek zawartych w rozdziale 5.1 ,Rozpakowanie".

= W przypadku transportowania ptyt RAUVISIO bril-
liant w poziomie nie mozna dopusci¢ do ich wygi-
nania.

03.02 Pakowanie

JAN

Ptyty zabezpieczy¢ wtokning piankowa.

W przypadku RAUVISIO brilliant nalezy bezwzglednie
zabezpieczy¢ krawedzie i powierzchnie materiatu.
Szczegodlnie w trakcie przektadania, komisjonowania

i dalszej obrébki nalezy wykluczy¢ zabrudzenia miedzy
pojedynczymi ptytami lub je niezwtocznie usuwac.

W przeciwnym razie ciezar wtasny uktadanych jedna
na drugiej ptyt spowoduje uszkodzenie powierzchni
laminatu. Powierzchnie zabezpieczy¢ witékning pian-
kowa. W przypadku uktadania ptyt w stosy pozwala to
uniknac odciskania sie zabrudzen na ich powierzchni.




03.03 Sktadowanie i transport wewnetrzny

Transport wewnetrzny

Ptyty RAUVISIO brilliant nalezy transportowa¢ na
ptasko, rowno utozone i rownomiernie podparte.
Zaleca sie transportowanie z wykorzystaniem zatgczo-
nego opakowania (nie zaleca sie przepakowywania).

Sktadowanie

Ptyty RAUVISIO brilliant dostarczane sg na palecie lub
profilach drewnianych z odpowiednimi ptytami
ochronnymi. Opakowania z ptytami RAUVISIO brilliant
mozna uktadac w stosy. Ze wzgledu na ciezar wtasny
ptyt nie mozna jednak uktadac wiecej niz pie¢
opakowan jedno na drugim.

A

Zabezpieczenie opakowan

Opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem,
duzymi wahaniami temperatury i wilgotnosci oraz
sztucznym oswietleniem z duzym udziatem promie-
niowania UV lub bezposrednim swiattem stonecznym.

Ptyty sktadowac na ptasko.

Ptyty RAUVISIO brilliant nalezy sktadowac¢ i transpor-
towac na ptasko, réwno utozone i rownomiernie pod-
parte. W tym celu zaleca sie korzystanie z zatgczonej
palety.

W tym celu zaleca sie korzystanie z zatgczonej palety.
W przeciwnym razie nalezy zapewnic¢ podparcie

w postaci 4 réwno utozonych i ptaskich profili drew-
nianych (patrz rysunek). Tylko w ten sposéb mozna
zapobiec wyginaniu i odksztatcaniu sie ptyt.

Rys. 03-1 Sktadowanie na 4 profilach drewnianych

W przypadku niewtasciwego sktadowania wbrew
powyzszym instrukcjom (paleta lub sktadowanie na

4 profilach drewnianych) REHAU nie ponosi odpowie-
dzialnosci za odksztatcenia ptyt.

Ptyty nalezy sktadowac w zamknietym, ogrzewanym
pomieszczeniu, przy czym temperatura powinna
wynosi¢ od 15°C do 25°C, a wzgledna wilgotnosé
powietrza od 40% do 60%.

Przed otwarciem opakowania ptyty nalezy aklimatyzowac
w temperaturze pokojowej przez okres dostosowany
do pory roku, jednak nie krdcej niz przez 48 godzin.

Po otwarciu opakowania i wyjeciu czesci ptyt nalezy
pamieta¢, aby przy ponownym sktadowaniu pozo-
stawi¢ na ptytach ptyte ochronng i wykluczy¢ zabru-
dzenie oraz nieréwnomierne oddziatywanie tempera-
tury i wilgoci (np. w wyniku przeciggéw lub cieptego
powietrza), co pozwoli unikna¢ odksztatcen ptyt

i uszkodzen powierzchni.

Sktadowanie przed klejeniem i po klejeniu laminatu
Wszelkie klejone materiaty nalezy aklimatyzowac przez
odpowiedni okres czasu i nie narazac na réznice
temperatur.

Bezposrednio po sklejeniu materiat nalezy sktadowac
w zamknigtych, ogrzewanych pomieszczeniach.
Temperatura pomieszczenia nie powinna przekraczac
60°C.
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04  Warunki przystapienia do obrobki

1.01 Obrzeza meblowe

W celu uzyskania optymalnego potaczenia powierzchni
RAUVISIO brilliant i obrzeza zaleca sie zastosowanie
obrzezy RAUKANTEX - patrz rozdziat 6.5 ,Obrzeza".

04.01 Obrébka pojedynczych laminatow
04.01.01 Materiat nosny

Jako materiat nosny dla RAUVISIO brilliant stosuje sie
ptyty z materiatdw drewnopochodnych, ptyty
pilsniowe lub ptyty wielowarstwowe. Aby sprosta¢
wysokim wymaganiom w zakresie wykonczenia
powierzchni, w trakcie doboru materiatu nosnego
nalezy uwzgledni¢ przeznaczenie produktu konco-
wego. Generalnie przy wyborze materiatu nosnego
nalezy pamietac¢ o zapewnieniu odpowiedniej
ptaskosci, gdyz bedzie ona decydowac o ptaskosci
sprasowanego produktu koricowego.

Ostateczny efekt zalezy bowiem w duzej mierze od
struktury powierzchni materiatu nosnego. Delikatna
struktura ptyty nosnej pozwala uzyskac réwnomierng
powierzchnie o wysokiej jakosci. Jako materiat nosny
zaleca sie stosowanie ptyty MDF. Charakteryzuje sie
ona bardzo delikatng strukturg powierzchni, z ktorej
w trakcie obrdbki (pitowanie, frezowanie, wiercenie,
sklejanie) wyrywane sg tylko niewielkie wtékna. Nato-
miast w przypadku ptyt wiérowych, ptyt OSB lub
sklejek ilos¢ wyrwanych wtdkien jest znacznie wieksza,
wobec czego istnieje ryzyko, ze takie wyrwane wtdkna
i zabrudzenia bedg widoczne pod laminatem, co
zaktdci obraz idealnie gtadkiej powierzchni. W przy-
padku ptyt widrowych z warstwy srodkowej moga
odrywac sie elementy, ktory odcisng sie na
powierzchni laminatu. Ryzyko to nie wystepuje

w przypadku zastosowania jako nosnika ptyty MDF.

®

W celu uzyskania powierzchni o wysokiej jakosci
zaleca sie stosowanie ptyty nosnej z MDF.

04.01.02  Klej

Poza dobraniem odpowiedniej ptyty nosnej istotne
znaczenie ma rowniez dobor wtasciwego kleju.

W ostatnich latach coraz czesciej stosuje sie jedno-
komponentowe reaktywne poliuretanowe kleje termo-
topliwe. Kleje te mozna naktadac na ptyte nosna lub
substrat, wykorzystujac walce. Z reguty wystarcza
krotki czas docisku, aby uzyskaé wysoki poziom
wytrzymatosci wezesnej. W celu uzyskania wysokiej
jakosci powierzchni materiat nalezy sprasowac przy
wykorzystaniu kaszerownicy walcowej pracujgcej

w trybie ciggtym.

Kleje termotopliwe reaguja na wilgotnos¢ powietrza

i materiatu oraz temperature. Aby zapewnic trwate

i niezawodne sklejenie powierzchni RAUVISIO brilliant,
zalecane jest stosowanie kleju RAUVISIO Flat-Lam
PUR. W przypadku powierzchni matowych bez
potysku dobre wyniki uzyskano réwniez za pomoca
konwencjonalnych klejéw PVAC przy zastosowaniu
pras taktowych. Nalezy to jednak sprawdzi¢

w konkretnych warunkach produkcyjnych.

W celu uzyskania szczegotowych informacji na temat
obrébki nalezy skontaktowac sie z producentem kleju.

JAN

Nalezy pamigtac o uzyskaniu wtasciwej przyczepnosci.
Przyczepnosc wynoszaca ok. 80% osiggana jest po
kilku godzinach, a petng przyczepnos¢ uzyskuje sie po
maks. 7 dniach.

Sprawdzic potaczenie

Szczegdlnie w przypadku zastosowan niestandardo-
wych potaczenie nalezy sprawdzi¢ na wtasna odpo-
wiedzialnos¢ pod katem spetniania odpowiednich
WYmogow.

04.01.03 Warstwa przeciwprezna

Aby uzyskac funkcjonalna catos¢, odporna na dziatanie
takich czynnikdw jak temperatura i wilgotnosé,
konieczne jest zastosowanie warstwy przeciwpreznej,
zapewniajgcego niezmiennos¢ ksztattu przy
zmieniajgcych sie warunkach klimatycznych.
Generalnie optymalne rozwigzanie stanowi z punktu
widzenia odksztatcen konstrukcja symetryczna. Nie
zawsze jest jednak mozliwos¢ jej zastosowania. Z tego
wzgledu wykorzystuje sie inne warstwy przeciw-
prezne. W zaleznosci od istniejacych wymogow
sprawdzity sie w tym wzgledzie takie materiaty jak CPL
(continuous pressing laminates) czy materiaty polime-
rowe. W oparciu o te doswiadczenia REHAU stawia na
symetryczng konstrukcje ptyt polimerowych i oferuje
odpowiednio dobrane, sprasowane elementy. Stoso-
wanie takiego systemu zaleca sie rowniez w przy-
padku samodzielnego prasowania ptyt. W przypadku
rozwigzan niestandardowych, np. ptyt nosnych z mate-
riatow drewnopochodnych pokrytych melaming,
konieczne moze sie okaza¢ przeprowadzenie badania
elementu budowlanego, aby uzyskac odpowiednia
klasyfikacje catej ptyty warstwowej. Generalnie

w przypadku elementow klejonych asymetrycznie (tj.
bez polimerowej warstwy przeciwpreznej REHAU) nie
mozna zagwarantowac odpornosci na dziatanie wilgoci
i odksztatcenia ptyt.



05 Przed obrobka

05.01 Rozpakowanie

Przed otwarciem opakowania ptyty nalezy aklimaty-
zowac w temperaturze pokojowej przez okres dosto-
sowany do pory roku, jednak nie krocej niz przez 48
godzin.

A

Podczas rozpakowywania ptyt nalezy zachowac¢
ostroznosc.

W trakcie otwierania opakowania nalezy zwréci¢
uwage, aby nie uszkodzi¢ ptyt ostrymi przedmiotami
lub w wyniku ich przesuwania. W celu podniesienia
pojedynczych ptyt nalezy korzystac z odpowiednich
urzadzen.

Otworzy¢ opakowanie przy pomocy specjalnych nozy-

czek.

Nie uzywac ostrych przedmiotow!

1. Rozcigé tasme mocujaca.

2. Rozciag¢ folie ochronng w pionie.

3. Ostroznie podnies¢ gorng ptyte zabezpieczajgca
w pionie bez przesuwania (dwie osoby, korzystajace
z 4 lewardw ssacych), a w przypadku opakowania
pojedynczego usunac¢ karton.

4. Koniecznie zabezpieczy¢ ptyty przed dostaniem sie
miedzy nie zabrudzen lub natychmiast usunac takie
zabrudzenia.

05.02 Sprawdzic ptyty lub laminaty

A

Przed przystgpieniem do dalszej obrobki,

a tym samym przetworzeniem, elementy systemowe

RAUVISIO brilliant

nalezy sprawdzi¢ w ponizszym zakresie (patrz rozdziat

5.4 Dokumenty gwarancyjne"):

= uszkodzenia zewnetrzne, takie jak peknigcia lub
naciecia

= uszkodzenia lub wady powierzchni

= ptaskosc (w przypadku ptyt prasowanych)

= energia powierzchniowa na odwrocie
laminatu (w odniesieniu do laminatéw pojedyn-
czych)

= identycznosc¢ kolordw w ramach serii

Powierzchnie RAUVISIO brilliant o wysokim potysku
dostarczane sg generalnie w folii ochronnej. Jednak

n

nawet mimo takiej folii moze sie zdarzy¢, ze juz

w momencie dostawy wystepuja pojedyncze mini-
malne nieréwnosci powierzchni. Ze wzgledu na tech-
nologie produkcji nie da sie ich catkowicie wyelimi-
nowac i nie stanowig one podstawy reklamacji.

W przypadku taczenia réznych laminatéw w ramach
jednego zlecenia nalezy pamietac, aby wykorzystywac
wytgcznie laminaty o tym samym numerze seryjnym.
W przypadku réznych numerdw seryjnych przed przy-
stgpieniem do obrobki nalezy koniecznie sprawdzi¢
zgodnos¢ kolorow.

Identycznosc koloru nalezy sprawdzac¢ w Swietle
dziennym (nie w jasnym Swietle stonecznym), a w razie
stwierdzenia réznic skorzystac z kolorymetru.

®

REHAU nie pokrywa kosztéw powstatych w zwigzku

z kontrolg powyzszych elementéw. Dotyczy to réwniez
dalszych kosztdéw wynikajgcych z obrobki wadliwego
towaru.

05.03 Aklimatyzacja

A

RAUVISIO brilliant oraz wszelkie inne materiaty podda-
wane obrdbce, takie jak ptyty nosne, klej, elementy
przeciwprezne czy tasmy obrzeza, nalezy przez odpo-
wiedni czas (min. 48h) poddac¢ aklimatyzacji w tempe-
raturze pokojowej (min. 18°C).

Roéwniez obrébka powinna odbywac sie w temperatu-
rze pokojowej. Nalezy pamietac, ze szczegdlnie w zim-
nych miesigcach trzeba przeprowadzi¢ aklimatyzacje
wszystkich ptyt. Jesli ze wzgledu na liczbe ptyt

w stosie istnieje ryzyko niewystarczajacej aklimatyzacji
ptyt znajdujacych sie w $rodku stosu, nalezy odpo-
wiednio przedtuzy¢ okres aklimatyzacji.

05.04 Dokumenty gwarancyjne

W celu obstugi reklamacji nalezy przechowywac doku-
menty przewozowe towaru wraz naklejkami.
Whasciwe przyporzadkowanie do partii produkcyjnej
umozliwia ponadto nadruk na krawedzi ptyty nosne;j.
W razie reklamacji o tresci nadruku nalezy poinfor-
mowac Biuro Handlowo-Techniczne REHAU.
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06  Obrobka RAUVISIO brilliant

06.01 Nalezyte obchodzenie sig z ptytami
RAUVISIO

Uktadanie ptyty na stole maszyny na stole umiescic¢
czystg podktadke (ptyte z materiatow drewnopochod-
nych, karton itp.) lub umiesci¢ na nim ptyte skierowang
folig zabezpieczajaca do dotu i z materiatem przeciw-
preznym na gorze.

Formatowanie ptyt

W celu sformatowania ptyt zaleca sie zastosowanie
technologii nestingu. W przypadku formatowania przy
pomocy pity nalezy stosowac sie do wskazéwek dot.
uktadania ptyty na stole (patrz wyzej). W takim przy-
padku nalezy wykona¢ naciecie wstepne.

Czynnosci w trakcie obrobki
Po zakonczeniu frezowania i ciecia nalezy usung¢
wszystkie ciata obce i oczysci¢ powierzchnie.

Obrabiane elementy utozy¢ warstwami na palecie,
przektadane warstwg czystej i elastycznej pianki /
kartonu.

Krawedziowanie obrabianych elementow

W trakcie krawedziowania obrabianych elementéw
nalezy stosowac srodki antystatyczne, aby zapobiec
przyklejaniu sie wioréw. Ptyty nalezy wprowadzac¢ do
urzadzenia oczyszczone i we wtasciwej pozycji.
Powstate widry nalezy usuwac przy pomocy systemu

odpylajacego.

Wiercenie i frezowanie

W przypadku wiercenia i frezowania powstate wiéry
nalezy usuwac, np. przy pomocy systemu odpylaja-
cego, odmuchowego itp.

Pakowanie obrabianych elementow

Obrobiane elementy nalezy uktadac¢ warstwami na
palecie, przektadajac warstwa czystej i elastycznej
pianki lub kartonu.

Nalezy korzystac z zabezpieczen transportowych, aby
unikng¢ uszkodzenia ptyt w wyniku ich przesuwania itp.

06.02 Przygotowanie pojedynczych
laminatéw

06.02.01 Wstepna obrobka laminatow i ptyty
nosnej

Reczne docinanie laminatu

Do recznego docinania laminatu najlepiej stosowac
nozyk do tapet, ktérym mozna rozdzieli¢ fole ochronng
i nacig¢ powierzchnig akrylowa. Nastepnie laminat
mozna przetamac na nacieciu, przyktadajgc go np. do
krawedzi stotu.

Klejenie laminatu

Po spodniej stronie z polimeru styrenu materiat
RAUVISIO brilliant poddano obrdbce wstepnej metodg
wytadowan koronowych. Obrébka taka gwarantuje
dobre przyleganie kleju do laminatu. Duza zwilzalnosc
powierzchni zapewnia wysoka skutecznosc¢ klejenia.
Zwilzalnos¢ mozna sprawdzi¢ przy pomocy atramentu
testowego. Miarg tego zjawiska jest energia
powierzchniowa, wyrazona w [mN/m]. Wykazano, ze
energia powierzchniowa maleje wraz z uptywem
czasu, wobec czego zaleca sie obrébke laminatow

w ciggu jednego roku.

Aby uzyskac¢ mocne potaczenie, energia powierzch-
niowa musi przekraczac¢ wartos¢ 38 mN/m. Ponadto
przed rozpoczeciem procesu prasowania nalezy przy
pomocy testera sprawdzi¢ zwilzalnosc kleju na
odwrotnej stronie laminatu.

Gdy klej stezeje, préba oderwania laminatu powinna
doprowadzi¢ do oderwania materiatu ptyty nosnej

(w przypadku MDF ptaszczyznowego wyrwania
wtdkien).

Jesli poziom energii powierzchniowej wynosi mniej niz
38 mN/m, spodnig strone z polimeru styrenu nalezy
poddac¢ dodatkowej obrébce. Obrobka ta moze polegac
np. na ptomieniowaniu, koronowaniu, plazmowaniu
lub zastosowaniu primerdw.

W celu unikniecia uszkodzen podczas procesu lamino-
wania nalezy zapewni¢ czystos¢ otoczenia oraz odpo-
wiednig czystosc laminatu i ptyty nosnej. Istotne jest,
aby po oczyszczeniu na laminacie i ptycie nosnej nie
znajdowaty sie zadne czastki. Takie ciata obce moga
podczas laminowania odciskac sie na powierzchni
ptyty, co bedzie widoczne dopiero po usunieciu folii
zabezpieczajace;.



1.01.01 Wykonanie ptyty prasowanej

Laminat nalezy utozy¢ na ptycie no$nej lub doprowa-
dzi¢ do niej wzdtuznie. Dzieki temu laminat znajduje

sie w pozycji réwnolegtej do boku ptyty i nie wystaje
poza jej obrys.

06.02.02 Po wykonaniu ptyty prasowanej

Przed dalszym transportem materiat nalezy pozo-
stawi¢ na przynajmniej 24 godz. (czas wigzania).
Czas wigzania nalezy dostosowac do wskazan
producenta kleju.

Termin przeprowadzenia dalszej obrébki zalezy od
zasto-sowanego kleju i warunkdw klimatycznych
otoczenia. W tym celu nalezy zapoznac sie z informa-
cjami zawartymi na karcie produktu dotgczonej do kleju.

Zastosowanie réznych koloréw i klejow moze wptywaé
na czas wigzania i przyczepnosc. Przed dalszg obrébka
badz wysytka nalezy upewnic sie, ze uzyskano wystar-
czajaca przyczepnosc. Mozna to ocenié, odrywajac
laminat od ptyty nosnej. Musi wéwczas dojs¢ do
catkowitego wyrwania widkien z ptyty nosne;.

W przypadku kompletowania lub sktadowania poje-
dynczych elementdw zaleca sie zabezpieczenie
powierzchni wtdkning lub podobnym materiatem.

W przypadku uktadania ptyt w stosy pozwala to
unikng¢ odciskania sie zabrudzen na ich powierzchni.

Rys. 06-1  Kierunek montazu
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06.03 Obrébka mechaniczna ptyty
prasowanej

Pitowanie, frezowanie, wiercenie

RAUVISIO brilliant mozna obrabia¢ przy pomocy wiek-
szosci urzadzen przeznaczonych do obrébki drewna.
Docinajgc materiat RAUVISIO brilliant, nalezy
stosowac nacinarke.

Aby zapewni¢ doktadng obrdbke nalezy zadbaé

o odpowiednig ostros¢ narzedzi oraz idealne usta-
wienie urzadzen. W tym celu przed przystgpieniem do
produkcji seryjnej optymalne parametry nalezy spraw-
dzi¢ na partii prébne;j.

Formatowanie dekoréw metalicznych

®

W trakcie obrébki dekoréw metalicznych nalezy zwro-
ci¢ uwage, aby kierunek montazu wszystkich elemen-
téw pokrywat sie z logo i kierunkiem wskazywanym
przez strzatke na folii ochronnej. W przypadku obrdce-
nia jednego z elementéw moze sie okazac, ze wskutek
utozenia czgsteczek metalicznych, wzgl. farby,
powstaje inny efekt optyczny.

06.04 Formowanie termiczne RAUVISIO
brilliant

RAUVISIO brilliant i RAUVISIO brilliant SR mat, jak
kazde tworzywo termoplastyczne, daje sie formowac
pod wptywem temperatury.

JAN

Nie dotyczy to RAUVISIO brilliant SR o wysokim poty-
sku, poniewaz warstwa hardcoat w wysokiej tempera-
turze oraz podczas deformacji moze ulega¢ popekaniu.

Nalezy jednak pamietac, ze przegrzanie materiatu
spowoduje powstanie ,niespokojnej powierzchni*,
natomiast wprowadzenie zbyt matej energii cieplnej
moze prowadzi¢ do powstania rys naprezeniowych lub
miejsc utrwalenia naprezen, w ktérych moga
powstawac rysy. Z tego wzgledu formowanie
termiczne stanowi niezwykle delikatny proces, ktérego
doktadne parametry trzeba okresli¢ w odniesieniu do
danego laminatu.
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06.05 Obrzeza

W celu uzyskania optymalnego potaczenia powierzchni
RAUVISIO brilliant i krawedzi ptyty zaleca sie zastoso-
wanie obrzezy RAUKANTEX. Najlepsze rezultaty pod
wzgledem wizualnym mozna uzyskac, stosujac
obrzeza RAUKANTEX pro. W ich przypadku dzieki poli-
merowej warstwie funkcyjnej pasujacej do koloru
obrzeza spoina jest catkowicie niewidoczna. Obrzeza
RAUKANTEX pasujace do powierzchni ptyty mogg by¢
wykonane z tworzywa ABS (akrylonitryl-butadien-
-styren) lub PMMA (poli(metykrylan metylu)).

Na szczegolng uwage zastugujg polerowane obrzeza

z PMMA i ABS, pozwalajgce uzyskac efekt bezspoino-
wego taczenia.

Wiasciwy sposdb obrdbki jest opisany jest we wska-
z6wkach dot. obrébki obrzezy TLV RAUKANTEX
(DMLOO513). W celu uzyskania dodatkowych infor-
macji prosimy o kontakt z Biurem Handlowo-Tech-
nicznym REHAU. Uzyskana jakos¢ elementu (np. przy-
czepno$c¢ obrzeza, wyglad i wtasciwosci uzytkowe)
zalezy od ustawien maszyny oraz jakosci stosowanych
ptyt i powinna zostac zweryfikowana przez wyko-
nawce.

Optymalne parametry maszyny, ustawienie narzedzi
i predkosci skrawania nalezy okresli¢ indywidualnie
przed przystapieniem do produkcji, wykonujac serie
probne; w tym zakresie pomoca stuzy dziat technolo-
giczny REHAU.

Pdzniejsze polerowanie tukdw umozliwia uzyskania
ptynnego przejscia miedzy powierzchnia ptyty
a obrzezem bez utraty wysokiego potysku.

Rys. 06-2 RAUVISIO brilliant i RAUKANTEX z polerowanym

tukiem

REHAU oferuje klientom zaréwno tradycyjne obrzeza
meblowe RAUKANTEX pure, jak i w 100% polimerowe
obrzeza RAUKANTEX pro zapewniajgce tgczenie bez-
fugowe.
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07 Zabezpieczenie powierzchni, obrébka i naprawa

punktowa

07.01 Uszlachetnienie i zabezpieczenie
powierzchni

Po usunieciu folii ochronnej zaleca sie uszlachetnienie
powierzchni przy zastosowaniu zestawu REHAU
Sealingkit. Sealing sprawia, ze powierzchnia staje sie
miekka i delikatna w dotyku, a jednoczesnie jest zabez-
pieczona i mniej podatna na uszkodzenia mecha-
niczne/ zarysowania.

pEAl

i |

Rys. 07-1  REHAU Zestaw do polerowania

Srodek nalezy naktadac przy pomocy specjalnej gabki,
tworzac réwnomierng warstwe. Nastepnie od razu mo-
zna usunac¢ nadmiar srodka sciereczka z mikrowtdkien.

A

Istotne jest, aby na powierzchni ptyty, ggbce do nakta-
dania srodka Sealing czy Sciereczce z mikrowtokien nie
pozostaty zadne zabrudzenia, poniewaz mogtyby one
zarysowac powierzchnie.

07.02 Naprawy punktowe i odnawianie
powierzchni po dtugoletnim
uzytkowaniu

A

Nie dotyczy to RAUVISIO brilliant SR, poniewaz powt-
oka hardcoat nie pozwala na szlifowanie/polerowanie.

Jesli powierzchnia ptyty po dtugoletnim lub niewta-
sciwym uzytkowaniu wykazuje $lady zuzycia, to dzieki
unikatowej konstrukcji RAUVISIO brilliant istnieje
mozliwosc usuniecia takich sladéw poprzez szlifo-
wanie i polerowanie (reczne lub mechaniczne).
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08

Dane techniczne

RAUVISIO brilliant to laminat akrylowy sktadajacy sie
z koekstrudowanego kopolimeru styrenu i warstwy

Laminat akrylowy zostat opracowany z mysla
o powierzchniach meblowych wykorzystywanych we

akrylowe;j. wnetrzach w uktadzie pionowym. Gérna warstwa
akrylu jest zabezpieczona folig PE usuwang dopiero
W miejscu montazu.
Dane produktu Witasciwa norma Laminat Ptyta prasowana Ptyta prasowana Element z obrzezem
z polimerowa z polimerowa
warstwa warstwg
przeciwprezna przeciwprezng
Grubos¢ odp. rys. tech. zgodnie 0,6-0,8 mm
z DIN 438-2 +0,05 mm
Ptyta prasowana odp. rys. tech. zgodnie 9.4 mm 9,4 mm
Ptyta nosna z DIN 438-2
MDF 8 mm
Ptyta prasowana odp. rys. tech. zgodnie 18,4 mm 18,4 mm

Ptyta nosna
MDF 17 mm

z DIN 438-2

Ptyta prasowana
Ptyta nosna
MDF 17 mm

17,8 mm = 0,4 mm

Ptyta prasowana
Ptyta nosna
MDF 18 mm

odp. rys.
tech. zgodnie z DIN
438-2

19,5mm + 0,4 mm

19,5 mm +0,4 mm

Ptyta prasowana
Ptyta nosna
MDF 28 mm

odp. rys. tech. zgodnie
z DIN 438-2

295mm+0,4 mm

295mm*0,4 mm

Szerokos¢

odp. rys. tech. zgodnie
z DIN 438-2

1300 mm = 2,0 mm

1300 mm = 2,0 mm

1300 mm 2,0 mm

Wymiar = 0,5 mm

dtugosci

odp. rys. tech. zgodnie
z DIN 438-2

2800 mm * 5,0 mm

2800 mm * 5,0 mm

2800 mm = 5,0 mm

Wymiar = 0,5 mm

Odchylenie katowe odp. rys. tech. zgodnie 90° £ 0,3° 90° +£0,3° 90° +0,3° maks. 0,5 mm /
z DIN 438-2 1000 mm
Wada krawedziowa  odp. rys. tech. zgodnie 15 mm 15 mm 15 mm

z DIN 438-2

1) brak rekojmii z tytutu badan elementéw zgodnie z wytycznymi AMK, odpornos¢ na dziatanie temperatury do 50°C

zgodnie z AMK-MB-001; brak certyfikatu TUV; brak certyfikatu PEFC
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Witasciwosci optyczne Wihasciwa norma Wymég Wynik badania
Stopien potysku AMK-MB-009, 09/2010  Pomiar geometrig 60° > 85 GLE
powierzchni jednostek
wysoki potysk
<6 GLE
jednostek mat
Kolor AMK-MB-009, 09/2010  brak widocznych zmian wzgledem wzorca; spetnia wymogi

rownomierne wiasciwosci kryjace

Powierzchnia AMK-MB-009, 09/2010

zgodnie z EN ISO 7823-2*

rownomierna powierzchnia,
wady powierzchni nie moga
by¢ widoczne z odlegtosci

0,7 m. Ze wzgledu na ogra-
niczenia technologiczne

nie ma mozliwosci przedsta-
wienia powierzchni catkowi-

cie pozbawionej wad, niewielkie
wady i nieréwnosci powierzchni
sg dopuszczalne, jednak nie wiecej

niz dwie na powierzchni ptyty/lamiantu

~~o
~

spetnia wymogi

Odpornosc¢ na swiatto zgodnie z DIN ISO
4892-2 metoda B

Czas trwania badania:
zgodnie z DIN EN ISO 105
B01-B06

Ocena proébki:

zgodnie z DIN EN ISO 105
A02

Ocena wg skali niebieskiej stopien 7

Ocena wg skali szarej > stopien 4

* Ta norma odnosi sie wytacznie do wyttaczania jako czesci procesu i nie obejmuje pdzniejszych etapow.

Wiasciwosci Witasciwa norma Wymég
laminatu

Gestosc (laminat akrylowy) DIN EN ISO 1183-1 (05.04) 1,06 g/cm?3
Witasciwosci palne DIN 4102/1 B2
Czystos$¢ materiatu / zawartosc piasku Pozostatosc po prazeniu <1%
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Wiasciwosci powierzchni Whtasciwanorma Wymég Wynik badania
laminatu
Energi wierzchniow KO::rOla P 2 44 mN/m
ergia powierzchniowa pomocy w momencie > 38 mN/m w momencie klejenia
strona klejenia atramentu
dostawy

testowego

Odpornosc na substancje DIN 68861/T1 1A/1B patrz tabela "Substancje" strona 21

chemiczne*

Wytrzymatos¢ na wysoka
temperature (test suchy)

DIN 68861/T7

Klasa obcigzen
min. 7 D

brak zmian w temp. 70°C

Wytrzymatos$¢ na wysoka

Klasa obcigzen

temperature (test mokry) DIN 68861/T8 min. 8 B brak zmian w temp. 70°C

Odporrllosc na dziatanie pary DIN EN 438-2 Stopier 5

wodnej

Odpornos¢ na zarysowania RAUVISIO RAUVISIO RAUVISIO RAUVISIO

brilliant brilliant brilliant brilliant noble
SR potysk SR mat matt

DIN 68861/T4 Klasa 4D Klasa 4D Klasa 4B Klasa 4D

Odpornos¢ na mikrozaryso- Zmiana stopnia Zmiana stopnia Zmiana stopnia

wania potysku 5 % potysku 18 %  potysku 11 %
DINCENTS 16611 Klasa 4 (geometria (geometria (geometria
Metoda A pomiaru 60°)  pomiaru 60°) pomiaru 60°)
DINCENTS 16611 Klasa 2 Klasa 5 Klasa 5 Klasa 3

Metoda B

Witasciwosci antybakteryjne
RAUVISIO brilliant noble matt

JISZ2801:2012

ISO 22196

Zmniejszona
aktywnosc
Escherichia coli

i Staphylococcus
aureus

redukcja = 4 log
redukcja 2 99,99 %

* Badanie odpornosci na substancje chemiczne zgodnie z normg DIN 68861-1 obejmuje substancje wymienione w tabeli na stronie 19.
Badanie nie obejmowato innych substancji chemicznych, ktdre klient powinien zweryfikowaé samodzielnie.



Badanie elementu (element z obrzezem)

REHAU oferuje RAUVISIO brilliant zaréwno

z obrzezem, jak i bez obrzeza. Ponizsze informacje
dotyczg elementu z wykonanym obrzezem
RAUKANTEX pro. Nalezy pamieta¢, ze odpowiedzial-
nos¢ REHAU z tytutu rekojmi obejmuje wytacznie
zakres dostawy zgodnie ze specyfikacja REHAU i nie
dotyczy gotowego elementu z obrzezem. Wyniki
badan gotowego elementu z obrzezem sg w duzej
mierze zalezne od dobranych przez klienta w trakcie
obrébki RAUVISIO brilliant parametréw maszyn
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i procesdw, od zastosowania wtasciwego obrzeza oraz
od Scistego przestrzegania wskazéwek dotyczgcych
obrébki zgodnie z Informacjg Techniczng REHAU.

W zakresie ustawiania wtasciwych parametrow
maszyn i procesow pomoca stuzy dziat technologiczny
REHAU. Prosze pamietad, ze doradztwo w tym
zakresie $wiadczymy zgodnie z nasza najlepsza
wiedzg, nie mozemy jednak ponosi¢ odpowiedzialnosci
za tego typu bezptatng i niezobowigzujacg ustuge.

Badania elementu Witasciwa norma Wynik badania
Odpornos¢ na temperature Ocena zgodnie z AMK-MB-001 (05/03) spetnia kryteria
Osiadanie pary wodnej Ocena zgodnie z AMK-MB-005 (07/2007), modut 1 spetnia kryteria
Odpornos¢ na wilgotny klimat Ocena zgodnie z AMK-MB-005 (07/2007), modut 2 spetnia kryteria
Odpornos¢ na zmienny klimat Ocena zgodnie z AMK-MB-005 (07/2007), modut 3 spetnia kryteria

Dtugie sktadowanie w podwyzszonej
temp. (4 tyg. 50°C)

Ocena po 24 h aklimatyzacji

spetnia kryteria
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Dane techniczne RAUVISIO brilliant warstwa przeciwprezna

Dobrana pod wzgledem kolorystyki warstwa przeciwprezna laminatu
RAUVISIO brilliant sktada sie z koekstrudowanego polimeru, charakteryzuja-
cego sie delikatnym przettoczeniem. Warstwa przeciwprezna powstata

z mysla o tylnej stronie frontdw meblowych/ pionowych elementéw zdobni-
czych, wykorzystywanych we wnetrzach.

Dane produktu Whasciwa norma Wymiary

Grubosé Ocena zgodnie z AMK-MB-001 (05/03) 0,6 -0,7 mm + 0,05 mm
Szerokosé Ocena zgodnie z AMK-MB-005 (07/2007), modut 1 1300 mm % 2,0 mm
dtugosci Ocena zgodnie z AMK-MB-005 (07/2007), modut 2 2800 mm £ 5,0 mm

Odchylenie katowe Ocena zgodnie z AMK-MB-005 (07/2007), modut 3

90°+0,3°

Witasciwosci optyczne Wtasciwa norma Wymaég

Wynik badania

Kolor

brak widocznych zmian
wzgledem wzorca;
réwnomierne
wiasciwosci kryjace

Powierzchnia AMK-MB-009, 09/2010 réwnomierna powierzchnia,
wady powierzchni nie
moga by¢ widoczne
z odlegtosci 0,7 m. Ze wzgledu
na ograniczenia technologiczne

nie ma mozliwosci przedstawienia

powierzchni catkowicie pozbawionej
wad, niewielkie wady i nieréwnosci

powierzchni sg dopuszczalne,
jednak nie wiecej niz dwie na
powierzchni ptyty/lamiantu
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E spetnia wymogi

Whtasciwosci tworzywa Witasciwa norma Wymaég

Wiasciwosci palne DIN 4102/1 B2

Czystos¢ materiatu / zawartosc piasku Pozostatosc po prazeniu <1 %

Wiasciwosci powierzchni Witasciwa norma Wymég Wynik badania

Energia powierzchniowa strona klejenia

Kontrola atramentem
testowym

> 44 mN/m w momencie dostawy

> 38 mN/m w momencie
klejenia

Wytrzymatos¢ na wysoka temperature
(test suchy)

DIN 68861/T7

Klasa obcigzer min. 7 D

Brak zmian w temp. 70°C

Wytrzymato$¢ na wysoka temperature
(test mokry)

DIN 68861/T8

Klasa obcigzen min. 8 B

Brak zmian w temp. 70°C

Odpornos¢ na dziatanie pary wodnej

DIN 438-2

Stopien 5

Odpornos¢ na zarysowania

DIN 68861/T4

Klasa 4B
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Nieobrobione laminaty i elementy konfekcjono-
wane nalezy transportowac wytacznie w oryginal-
nych opakowaniach.

Opakowania nalezy zawsze roztadowywac,
umieszczajgc widty wozka na srodku dtuzszej
strony.

Nieobrobione laminaty i elementy konfekcjono-
wane nalezy sktadowac zawsze na oryginalnej
palecie lub na 4 profilach drewnianych.
Nieobrobionych laminatéw i elementdw konfek-
cjonowanych nie mozna przechowywac bezpo-
srednio na ziemi i w wilgotnych pomieszczeniach.
Nieobrobione laminaty i elementy konfekcjono-
wane nalezy sktadowa¢ zawsze odpowiednio do
miejsca montazu i nie wystawiac na dziatanie
silnego promieniowania UV.

Przed montazem elementy konfekcjonowane
nalezy pozostawic przynajmniej przez 24 godziny
w temperaturze pokojowej (min. 18 °C). Jesli
dostawa miata miejsce w temperaturze ponizej

0 °C, okres ten nalezy wydtuzy¢ do 48 godzin.
Kazdy element powinien mie¢ kontakt z powie-
trzem ze wszystkich stron.

Na nieobrobionych laminatach i elementach
konfekcjonowanych nie nalezy pozostawiac
zadnych przedmiotdw, poniewaz moze to prowa-
dzi¢ do uszkodzen.

RAUVISIO brilliant nadaje sie do wykorzystania
we wnetrzach, na elementach pionowych.

W przypadku zastosowan niestandardowych
nalezy skonsultowac sie z producentem i przepro-
wadzi¢ ewentualne testy.

Wytyczne montazowe

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.
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Przed obrobka lub montazem nalezy sprawdzic¢
wszystkie materiaty i elementy pod katem uszko-
dzen i wad.

Przed montazem materiat nalezy przechowywac
wytgcznie w oryginalnym opakowaniu w ogrze-
wanym pomieszczeniu.

Konstrukcje nosng nalezy ustawi¢ w poziomie

i w pionie oraz potaczy¢ w sposob uniemozliwia-
jacy jej przesuwanie.

W celu unikniecia peknie¢ naprezeniowych nalezy
wyeliminowac naprezenia podczas obrébki

i montazu.

W przypadku konstrukcji nosnej z materiatéw
drewnopochodnych przed montazem trzeba
zadbac o to, aby niezabezpieczone krawedzie na
taczeniach elementdw nie miaty kontaktu

z wilgocia.

W przypadku drewnopochodnych ptyt nosnych
wszystkie krawedzie wyciec i nieobrobionych ptyt
nalezy wypetni¢ materiatem wodoodpornym.
Wszystkie otwory w ptytach nosnych z mate-
riatdbw drewnopochodnych nalezy podczas
montazu uszczelnic.

Nie uzywac narzedzi bezposrednio na powierzchni
ptyty.

Silne rozpuszczalniki, specjalne srodki czyszczace
(np. srodki do udrazniania rur, przemystowe srodki
czyszczace, srodki do szorowania czy myjki
Scierne) oraz silne substancje chemiczne moga
uszkodzi¢ powierzchnie materiatu.

Wieksze zabrudzenia mogg podczas czyszczenia
spowodowac zarysowania. Dlatego tez zabru-
dzone miejsce nalezy zawsze ostroznie wyczyscic¢
scierkg z mikrowtokna.

Nie nalezy stawac na niezamontowanych

i zamontowanych elementach RAUVISIO brilliant.
Produkt mozna montowac wytacznie we
wnetrzach, w pionie.

A

Nalezy stosowac sie do wymogdw zawartych w nor-
mach krajowych, przepisach prawa i instrukcjach
obstugi (np. urzadzen elektronicznych).
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10 Wskazowki dotyczace uzytkowania i konserwacji dla

uzytkownikow

” Ocena zgodnie z DIN EN 12720 (07/2009):
koncowych

Odpornos¢ Wynik
chemiczna

u@ 5 Brak widocznych zmian

Ten pozbawiony pordw, jednolity materiat powierzchni

akrylowej ma doskonate wtasciwodci higieniczne, 4 Minimalna zmiana potysku lub koloru
moze wchodzi¢ w kontakt z zywnoscig i jest odporn

. . . y atl porny Lekka zmiana potysku lub koloru; struktura
na dziatanie grzybdw i bakterii. 3

badanej powierzchni nie zmienita sie

0 0 5 Widoczne mocne $lady; struktura badanej
0 powierzchni nie wykazuje istotnych zmian

RAUVISIO brilliant jest odporny na dziatanie wigkszosci 1 Widoczne mocne slady; struktura badanej
substancji stosowanych w gospodarstwie domowym, powierzchni zmieniona

Jednak dtuzsze dziatanie agresywnych substancji Badana powierzchnia mocno zmieniona lub

moze pozostawic slady lub doprowadzi¢ do uszkodzen. 0 zniszczona
Substancje Klasa obcigzen 1A/1B
RAUVISIO brilliant RAUVISIO brilliant SR wysoki potysk  RAUVISIO brilliant SR mat
D Wynik D Wynik D Wynik

Kwas octowy 16h 5 16h 5 16h 5
Kwas cytrynowy 16h 5 16h 5 16h 5
Woda amoniakalna 16h 5 16h 5 16h 5
Alkohol etylowy 16h 5 16h 5 16h 5
Czerwone wino 16h 5 16h 5 16h 5
Piwo 16h 5 16h 5 16h 5
Cola 16h 5 16h 5 16h 5
Kawa 16h 5 16h 5 16h 5
Czarna herbata 16h 5 16h 5 16h 5
Sok z czarnej porzeczki 16h 5 16h 5 16 h 5
Mleko skondensowane 16h 5 16h 5 16h 5
Woda 16h 5 16h 5 16h 5
Benzyna 16h 5 16h 5 16h 5
Aceton 16h 1 10s 5 10s 5
Octan etylu / butylu 16h 1 10s 5 10s 5
Masto 16h 5 16h 5 16h 5
Oliwa z oliwek 16h 5 16h 5 16h 5
Musztarda 16h 4 16h 4 16h 4
Cebula 16h 5 16h 5 16h 5
Srodki dezynfekcyjne 16h 3-4 16h 5 16h 5
Srodek czyszczacy 16h 5 16h 5 16 h 5
Roztwér czyszczgcy 16h 5 16h 5 16h 5

D = czas oddziatywania; A = wymaganie jako kod klasyfikacji zgodnie z DIN EN 12720:2009-07
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RAUVISIO brilliant to materiat przyjemnie ciepty
w dotyku, charakteryzujgcy sie jednoczesnie niezwyktg
optycznag gtebia.

W ponizszej tabeli zebrano zbadane substancje i czas
ich oddziatywania:

2

Do czyszczenia nie stosowac srodkow czyszczgcych na
bazie alkoholu lub $rodkéw szorujacych, poniewaz
moga one uszkodzi¢ powierzchnie materiatu. Mocne
zabrudzenia nalezy usuwac przy pomocy Sciereczki

z mikrofibry i wody w mydtem. Nastepnie mozna
natozy¢ warstwe srodka uszlachetniajacego REHAU
Sealing. Ten specjalnie dobrany srodek poprawia
wrazenia dotykowe, a takze chroni i uszlachetnia
powierzchnie materiatu podczas codziennego uzytko-
wania, pozwalajac cieszy¢ sie przez dtugi czas

z powierzchni akrylowej.

Rys.10-1  REHAU Zestaw do polerowania

A

W przypadku RAUVISIO brilliant SR matowy nalezy
unikac zabezpieczania powierzchni, poniewaz nieréw-
nomierne natozenie preparatu moze spowodowac
rownice w wygladzie powierzchni.
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Niniejszy dokument jest chroniony przez prawo autorskie. Powstate
w ten sposéb prawa, w szczegélnosci prawo do ttumaczenia, prze-
druku, pobierania rysunkéw, przesytania droga radiowa, powielania
na drodze fotomechanicznej lub podobnej, a takze zapisywania
danych w formie elektronicznej sg zastrzezone.

Nasze doradztwo w zakresie zastosowania - zaréwno w formie
ustnej, jak i pisemnej - oparte jest na wieloletnim doswiadczeniu
iwypracowanych standardach i udzielane jest zgodnie z najlepsza
wiedzg. Zakres zastosowania produktéw REHAU jest ostatecznie

i wyczerpujaco opisany w informacji technicznej o danym produkcie.
Obowigzujgca aktualna wersja dostepna jest w internecie na stronie

www.rehau.com/TI. Zastosowanie, przeznaczenie i przetwarzanie
naszych produktéw wykracza poza nasze mozliwosci kontroli
itym samym pozostaje wytacznie w zakresie odpowiedzialnosci
danego odbiorcy/uzytkownika/przetworcy. Jezeli jednak dojdzie
do odpowiedzialnosci cywilnej, to podlega ona wytacznie naszym
warunkom dostawy i ptatnosci, ktdre sg dostepne na stronie
www.rehau.com/conditions, o ile nie byto innych ustalen pisemnych
z REHAU. Dotyczy to réwniez ewentualnych roszczen z tytutu
rekojmi, przy czym rekojmia odnosi sie do niezmiennej jakosci
naszych produktow zgodnie z naszg specyfikacja. Zastrzegamy
sobie prawo do zmian technicznych.

Zawsze jestesmy w poblizu.
Sprawdz:
www.rehau.pl

© REHAU Sp. z 0.0.
Baranowo, ul. Poznanska 1a
62-081 Przezmierowo k. Poznania

www.rehau.pl
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