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1 INFORMACJE | WSKAZOWKI DOT. BEZPIECZENSTWA

Zakres obowigzywania
Niniejsza Informacja Techniczna obowigzuje we wszystkich krajach.

Aktualnos¢ Informaciji Technicznej

Dla wtasnego bezpieczenstwa i w celu wiasciwego stosowania
naszych produktéw nalezy sprawdza¢ w regularnych odstepach czasu,
czy dostepna jest nowa wersja posiadanej przez Panstwa Informacii
Technicznej.

Informacje Techniczne w aktualnie obowigzujgcej wersji s3 dostepne
w specjalistycznych sklepach, najblizszym Biurze Handlowo-Technicz-
nym REHAU lub w internecie na stronie www.rehau.de/
rauvisio-brilliant.

Uktad dokumentu
Na poczatku niniejszej Informacji Technicznej umieszczono szczegoto-
wy spis tresci, obejmujgcy nagtowki i odpowiednie numery stron.

Piktogramy i logotypy

E Wskazowki dot. bezpieczenistwa

E Wskazowki prawne
m Wazne informacje

@ Informacje w internecie
A3

Zalety

Uzywanie zgodne z przeznaczeniem

Produkty RAUVISIO mozna uwzglednia¢ w projektach, a nastepnie
poddawac obrdbce i montowac wytgcznie w sposob opisany

w niniejszej Informacji Technicznej. Wszelkie inne sposoby uzycia sg
niezgodne z przeznaczeniem i tym samym niedozwolone.

Przydatno$¢ materiatu

W zakresie obrdbki / montazu oraz uzytkowania RAUVISIO brilliant
nalezy stosowac sie do wskazowek zawartych w aktualnej Informacji
Technicznej. Informacje Techniczne opierajg sie na wynikach badan
laboratoryjnych i doswiadczeniach wg stanu na dzien oddania do
druku. Przekazanie tych informacji nie stanowi zapewnienia wtasciwo-
$ci opisywanych produktdw i nie moze by¢ podstawg do dochodzenia
roszczen z tytutu wyraznej lub dorozumianej rekojmi.

Informacje w zadnym razie nie zwalniajg uzytkownika / kupujgcego
z obowigzku dokonania fachowej oceny przydatnosci materiatu

i wykonanych z niego wyrobdw pod katem celéw ich wykorzystania
i warunkow panujgcych w danym obiekcie.

Przekazywanie informagc;ji

Prosze sie upewnic, ze Panstwa klienci, m.in. odbiorcy koncowi, zostali
poinformowani o konieczno$ci stosowania sie do instrukcji zawartych
w aktualnej Informacji Technicznej oraz wskazowek dot. konserwacji

i uzytkowania produktow RAUVISIO brilliant.

Wskazdwki dot. uzytkowania i konserwacji uzytkownik koricowy
powinien otrzymac od Panstwa lub Parstwa klienta.

Informacja skierowana do naszych partneréw handlowych i klientow,
korzystajgcych z RAUVISIO do wytwarzania ptyt warstwowych pokrytych
laminatemo wysokim potysku i sprzedajacych takie ptyty: Prosze
poinformowac réwniez swoich Klientéw o konieczno$ci stosowania sig
do wskazowek zawartych w aktualnych Informacjach Technicznych
oraz udostepni¢ im te Informacje.

Informacja skierowana do podmiotdw zajmujgcych sie przetwarzaniem
prasowanych ptyt laminatowych o wysokim potysku:

Prosze zadbac o to, aby Panstwa klientom, 1j. zaktadom zajmujgcych
sie dalszg obrbka i montazem, zostaly przekazane przynajmnie]
Wytyczne montazowe (rozdziat ,9 Wytyczne montazowe*) oraz
Wskazowki dot. uzytkowania i konserwacji (rozdziat ,10 Wskazowki
dot. uzywania i konserwacji (uzytkownik koricowy)®).


http://www.rehau.de/rauvisio-brilliant
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Wskazowki dot. bezpieczenstwa i instrukcje montazu

Nalezy stosowac sie do wskazowek podanych na opakowaniach,
dotyczacych elementow osprzetu i zawartych w instrukcjach montazu.
Instrukcje montazu nalezy staranie przechowywac i w razie potrzeby
udostepniac.

W razie niezrozumienia wskazowek dot. bezpieczenstwa lub poszcze-
golnych instrukcji montazu lub uznania ich za niejasne nalezy
skontaktowac sig z Biurem Handlowo-Technicznym REHAU.

Obowigzujace przepisy i wyposazenie w zakresie
bezpieczenstwa

Nalezy stosowac sie do obowigzujgcych przepiséw bhp i przepiséw

o0 ochronie Srodowiska, a takze regulacji okreslonych przez organy
nadzoru i organizacje branzowe. Takie przepisy i regulacje majg

w kazdym przypadku pierwszenstwo przed informacjami i zaleceniami
zawartymi w Informacji Techniczne;.

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 substancie fatwopaine
wykorzystywane w trakcie pracy nalezy przechowywac w bezpiecznym
i dobrze wentylowanym pomieszczeniu.

Wentylacja i odpylanie, pyt produkcyjny

W poblizu pracujgcych obrabiarek nalezy zapewnic¢ dobrg wentylacje

i odpylanie.

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

BHP i utylizacja

RAUVISIO brilliant to materiat koekstrudowany z akrylu i kopolimeru
styrenu o cechach neutralnych dla Srodowiska naturalnego. Pyt
powstajgcy w trakcie obrobki nie jest toksyczny. Koncentracje pytu
nalezy minimalizowac, podejmujac odpowiednie dziatania ochronne
w postaci odpylania lub stosowania masek przeciwpytowych.

Pyt powstaty z RAUVISIO brilliant nie wigze sig ze szczegdinym
zagrozeniem eksplozjg.

Kod odpadu zgodnie z rozporzadzeniem o rejestrze odpadow:

- 170203/ prace budowlane i rozbidrkowe dot. drewna, szkta
i tworzyw sztucznych

- 120105/ dpady z procesow mechanicznego nadawania ksztattu oraz
fizycznej i mechanicznej obrébki powierzchni metali i tworzyw
sztucznych (wiory z tworzyw sztucznych)

Wtasciwosci palne

Ze wzgledu na swoj sktad (akryl i kopolimer styrenu) RAUVISIO brilliant
wykazuje korzystne wtasciwosci palne i zgodnie z normg DIN 4102-B2
zostat zakwalifikowany jako materiat normalnie zapalny. W przypadku
pozaru nie powstajg substancje toksyczne, takie jak metale cigzkie czy
halogeny. Nalezy stosowaé te same $rodki walki z pozarem jak

w przypadku drewna.

Zwalczanie pozaru

Do zwalczania pozaru stosowac
- kroplisty pragd wodny

- piane

- G0,

- 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.



2 OPIS PRODUKTU

2.1 Opis produktu 2.2 Pojedyncze komponenty

RAUVISIO brilliant to laminat o wysokim potysku, podkresSlajgcy Wszystkie komponenty RAUVISIO brilliant mozna zamowic oddzielnie:
aktualne trendy we wzornictwie meblowym i aranzacji wnetrz.

Bezspoinowe potgczenie piyty i obrzeza pozwala uzyska¢ doskonaty Laminat (wysoki potysk)

monolit o spdjnej btyszczgcej powierzchni. Dzieki ISnigcemu efektowi RAUVISIO brilliant to wielowarstwowy, koekstrudowany laminat

gtebi RAUVISIO brilliant z powodzeniem zastepuje wysokiej jakosci polimerowy, sktadujgcy z warstwy dolnej z kopolimeru styrenu oraz
elementy lakierowane. akrylowej warstwy gornej.

Dzigki potaczeniu materiatow w jedng powtoke o grubosci 0,6 - 0,8 mm
RAUVISIO brilliant charakteryzuje sie wysoka sprezystoscig, co ma
pozytywny wptyw na jako$¢ uzyskiwang w trakcie obrobki,

a w potaczeniu z ptytg nosng z materiatow drewnopochodnych pozwala
uzyskac gtadka lustrzang powierzchnie.

Dzieki uprzejmosci nobilia Kiichen

Rys. 2-1  RAUVISIO brilliant dla powierzchni o wysokim potysku

RAUVISIO RAUVISIO

brilliant brilliant SR

Wysoki potysk

Matowy Rys. 2-2 Laminat o wysokim potysku RAUVISIO brilliant w kolorze moro
Higieniczny
Wodoodporny RAUVISIO brilliant SR (laminat o wysokim potysku)

RAUVISIO brilliant SR (laminat o wysokim potysku) jest stosowany
Termoplastyczny

w migjscach, w ktorych wymagana jest podwyzszona odporno$¢ na
Srodki chemiczne i zadrapania. Jest to mozliwe dzigki specjalnej
warstwie hardcoat.

Nieporowaty

Obrobka za pomocg standardowych
narzedzi do obrobki drewna

Duza sprezystosc

Mozliwos¢ naprawy

Sladéw uzytkowania

Wysoka odpornos¢ chemiczna

NOE RRRAQ

RAUVISIO brilliant SR (laminat matowy)

RAUVISIO brilliant SR (laminat matowy) to matowa wersja z pokryciem
hardcoat, ktdrej wtasciwosci sa takie same, jak powierzchni

0 wysokim potysku. Jedyna réznica jest stopieri potysku warstwy
hardcoat.

QNARARA(]IAI]

Qld

Wysoka odpornos¢ na zarysowania

Rys. 2-3  Matowy laminat RAUVISIO brilliant w kolorze moro



Kolekcja obrzezy

Obrzeza Uni o wysokim potysku,obrzeza V-nut lub obrzeza 3D

— REHAU oferuje dla RAUVISIO brilliant sze$¢ roznych linii wzorniczych
obrzezy, wsrod ktorych kazdy znajdzie co$ dla siebie. ¥gcznie mozna
wybiera¢ sposrdd 60 doskonale dobranych kolorystycznie obrzezy
dostepnych w statej ofercie. Wszystkie obrzeza dostepne sg rowniez
jako obrzeza RAUKANTEX pro w wersji catkowicie pozbawionej spoin.

Rys. 2-4  Kolekcja obrzezy dla RAUVISIO brilliant w kolorze moro
2.3 Ptyta prasowana RAUVISIO brilliant composite

RAUVISIO brilliant dostepny jest na zyczenie w formie prasowanej ptyty
wielkoformatowej (2800x1300mm), skfadajgcej sie z laminatu o wyso-
kim potysku, ptyty MDF oraz dobranej kolorystycznie warstwy przeciw-
preznej. Na zyczenie dostepny jest rowniez w formie prasowanej ptyty
wielkoformatowej sktadajacej sie z laminatu brilliant, ptyty MDF oraz
biatej polipropylenowej warstwy przeciwpreznej.

Rys. 2-5 Plyta prasowana RAUVISIO brilliant composite w kolorze moro




3 TRANSPORT, OPAKOWANIE | SKkADOWANIE

3.1 Wskazéwki dotyczace transportu i fadowania

3.2 Pakowanie

Po otrzymaniu towaru niezwlocznie sprawdzi¢
zewnetrzne opakowanie pod katem uszkodzen:

- W razie stwierdzenia uszkodzenia otworzy¢ opakowanie
jeszcze w obecno$ci spedytora i sporzadzic protokot
uszkodzen.

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

- Szkode nalezy zgtosi¢ spedytorowi w terminie 24 godzin.

W przeciwnym razie ubezpieczenie transportowe spedytora nie

ma zastosowania!

Plyty zabezpieczy¢ wtokning piankowa.

W przypadku RAUVISIO brilliant nalezy bezwzglednie
zabezpieczy¢ krawedzie i powierzchnie materiatu. Szczegdlnie
w trakcie przekfadania, komisjonowania i dalszej obrobki nalezy
wykluczy¢ zabrudzenia miedzy pojedynczymi ptytami lub je
niezwfocznie usuwac. W przeciwnym razie ciezar wtasny
uktadanych jedna na drugiej ptyt spowoduje uszkodzenie
powierzchni laminatu.

Powierzchnie zabezpieczy¢ widkning piankowa.
W przypadku uktadania ptyt w stosy pozwala to uniknac¢
odciskania sie zabrudzen na ich powierzchni.

Transport

Podczas transportu nalezy wykluczy¢ mozliwos¢ wystawienia
laminatéw na oddziatywanie temperatury przekraczajgcej 60°C.
Pozwoli to unikng¢ uszkodzenia warstwy klejgcej laminatu pod
wptywem wysokiej temperatury.

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

Dostawa

Ze wzgledu na koniecznos¢ przeciwdziatania odksztatceniom dostawa
ptyt nastepuje - zaleznie od wybranego sposobu przesytki - na
paletach lub z wykorzystaniem profili drewnianych.

- Po dostawie opakowanie nalezy roztadowaé przy pomocy wozka
widtowego lub podobnego urzadzenia.

- W razie braku odpowiedniego wyposazenia technicznego piyty /
laminaty mozna roztadowywac recznie. Nalezy zwrocic uwage, aby
plyt / laminatéw nie pobrudzi¢ ani nie naraza¢ na obcigzenia
mechaniczne (zginanie, rolowanie, sktadanie itp.).

- Podczas roztadunku recznego nalezy korzystac z rekawic ochron-
nych, poniewaz ostre krawedzie groza rozcigciem skory.

- Korzystajac z pomocniczych Srodkdéw transportu, takich jak lewary
ssace, dzwignie czy wozki do transportu ptyt, nalezy stosowac sie
rowniez do wskazowek zawartych w rozdziale ,5.1 Rozpakowanie",

- W przypadku transportowania ptyt RAUVISIO brilliant w poziomie nie
mozna dopusci¢ do ich wyginania.




3.3 Sktadowanie i transport wewnetrzny

Transport wewnetrzny

Phyty RAUVISIO brilliant nalezy transportowac na ptasko, rowno utozone
i rownomiernie podparte.

Zaleca sie transportowanie z wykorzystaniem zatgczonego opakowania
(nie zaleca sie przepakowywania).

Skftadowanie

Plyty RAUVISIO brilliant dostarczane sg na palecie lub profilach
drewnianych z odpowiednimi ptytami ochronnymi. Opakowania

Z ptytami RAUVISIO brilliant mozna uktada¢ w stosy. Ze wzgledu na
ciezar wiasny ptyt nie mozna jednak uktadac¢ wiecej niz pie¢ opakowan
jedno na drugim.

Zabezpieczenie opakowan

Opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem,
duzymi wahaniami temperatury i wilgotnosci oraz sztucznym
oswietleniem z duzym udziatem promieniowania UV lub
bezposrednim Swiattem stonecznym.

Plyty sktadowac na ptasko.

Plyty RAUVISIO brilliant nalezy sktadowac i transportowac na
ptasko, réwno utozone i rownomiernie podparte.

W tym celu zaleca sie korzystanie z zatgczonej palety.

W przeciwnym razie nalezy zapewni¢ podparcie w postaci 4
réwno utozonych i pfaskich profili drewnianych (patrz rysunek).
Tylko w ten sposob mozna zapobiec wyginaniu i odksztatcaniu

sie piyt.

.

Rys. 3-1  Skfadowanie na 4 profilach drewnianych

W przypadku niewtasciwego sktadowania wbrew powyzszym instruk-
cjom (paleta lub sktadowanie na 4 profilach drewnianych) nie
ponosimy odpowiedzialnosci za odksztatcenia piyt.

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

Przed otwarciem opakowania ptyty nalezy aklimatyzowa¢ w temperatu-
rze pokojowej przez okres dostosowany do pory roku, jednak nie krécej
niz przez 48 godzin.

Po otwarciu opakowania i wyjeciu czesci ptyt nalezy pamietac, aby
przy ponownym sktadowaniu pozostawi¢ na ptytach ptyte ochronng

i wykluczy¢ nieréwnomierne oddziatywanie temperatury i wilgoci

(np. w wyniku przeciggdw lub cieptego powietrza), co pozwoli unikngc
odksztatcen piyt i uszkodzen powierzchni.

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

Bezposrednio po sklejeniu materiat nalezy sktadowac w zamknigtych
i ogrzewanych pomieszczeniach. Temperatura pomieszczenia nie
powinna przekracza¢ 60°C.




10

4 WARUNKI PRZYSTAPIENIA DO OBROBKI

41 Obrzeza meblowe

W celu uzyskania optymalnego potgczenia powierzchni RAUVISIO
brilliant i krawedzi ptyty zaleca sie zastosowanie obrzezy RAUKANTEX
- patrz rozdziat 6.5 Obrzeza“

4.2 Obrdbka pojedynczych laminatéow

4.21  Materiat no$ny

Jako materiat nosny dla RAUVISIO brilliant stosuje sie ptyty z materia-
tow drewnopochodnych, ptyty pilsniowe lub ptyty wielowarstwowe. Aby
sprosta¢ wysokim wymaganiom w zakresie wykofczenia powierzchni,
w trakcie doboru materiatu nosnego nalezy uwzglednic przeznaczenie
produktu korcowego.

Generalnie przy wyborze materiatu no$nego nalezy pamigta¢
0 zapewnieniu odpowiedniej ptaskosci,

Ostateczny efekt zalezy bowiem w duzej mierze od struktury po-
wierzchni materiatu nosnego. Delikatna struktura ptyty no$nej 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 wtokna. Natomiast w przypadku ptyt widrowych, ptyt 0SB
lub sklejek ilo$¢ wyrwanych wiokien jest znacznie wigksza, wobec
czego istnieje ryzyko, ze takie wyrwane wiékna / zabrudzenia beda
widoczne pod laminatem, co zaktoci obraz idealnie gtadkiej powierzch-
ni. W przypadku ptyt wiérowych 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 plyty nosnej z MDF.

422 Klej

Poza dobraniem odpowiedniej ptyty nosnej istotne znaczenie ma
réwniez dobdr wiasciwego kleju. W ostatnich latach coraz czesciej
stosuije sie jednokomponentowe reaktywne poliuretanowe kleje
termotopliwe. Kleje te mozna naktadac na ptyte nosng lub substrat,
wykorzystujgc walce. Z reguty wystarcza krotki czas docisku, aby
uzyskac wysoki poziom wytrzymatosci wezesnej. W celu uzyskania
wysokiej jakosci powierzchni materiat nalezy sprasowac przy wykorzy-
staniu kaszerownicy walcowej pracujgcej w trybie ciggtym.

Kleje termotopliwe reagujg na wilgotno$¢ powietrza / materiatu oraz
temperature.

Aby zapewni¢ trwate i niezawodne sklejenie powierzchni RAUVISIO
brilliant, zalecane jest stosowanie kleju RAUVISIO Flat-Lam PUR.

W przypadku powierzchni matowych bez potysku dobre wyniki
uzyskano rowniez za pomoca konwencjonalnych klejow PVAC przy
zastosowaniu pras taktowych. Nalezy to jednak sprawdzi¢ w konkret-
nych warunkach produkeyjnych.

W celu uzyskania szczegdtowych informacji na temat obrobki nalezy
skontaktowac sie z producentem kleju.

Nalezy pamigta¢ o uzyskaniu wtasciwej przyczepnosci.

Przyczepnos¢ wynoszaca ok. 80% osiggana jest po
kilku godzinach, a petng przyczepnos¢ uzyskuije sie po maks.
7 dniach.

Sprawdzi¢ pofgczenie

Szczegdinie w przypadku zastosowan niestandardowych
potaczenie nalezy sprawdzi¢ na wtasng odpowiedzialno$¢ pod
katem spetniania odpowiednich wymogow.

42.3 Warstwa przeciwprezna

Aby uzyskac funkcjonalng catos¢, odporng na dziatanie takich
czynnikdw jak temperatura i wilgotnos¢, konieczne jest zastosowanie
warstwy przeciwpreznej, zapewniajgcego niezmiennosé ksztattu przy
zmieniajacych sig warunkach klimatycznych.

Generalnie optymalne rozwigzanie stanowi z punktu widzenia
odksztatcen konstrukcja symetryczna. Nie zawsze jest jednak
mozliwo$¢ jej zastosowania. Z tego wzgledu wykorzystuje sie inne
materialy przeciwprezne. W zaleznosci od istniejgcych wymogow
sprawdzity sie w tym wzgledzie takie materiaty jak CPL (continuous
pressing laminates) czy materiaty polimerowe. W oparciu o te
doswiadczenia REHAU stawia na symetryczng konstrukcje piyt
polimerowych i oferuje odpowiednio dobrane, sprasowane elementy.
Stosowanie takiego systemu zaleca sie rowniez w przypadku samo-
dzielnego prasowania ptyt.

W przypadku rozwigzan niestandardowych, np. ptyt nosnych

z materiatéw drewnopochodnych pokrytych melaming, konieczne
moze sie okazac przeprowadzenie badan materiatowych, aby uzyskac
odpowiednig Klasyfikacje catej ptyty warstwowej. Generalnie

w przypadku elementow klgjonych asymetrycznie (tj. bez polimerowe;
warstwy przeciwpreznej REHAU) nie mozna zagwarantowa¢ odpornosci
na dziatanie wilgoci i odksztatcenia ptyt.



5 PRZED OBROBKA

5.1 Rozpakowanie

Przed otwarciem opakowania ptyty nalezy aklimatyzowac w temperatu-
rze pokojowej przez okres dostosowany do pory roku, jednak nie krocej
niz przez 48 godzin.

Podczas rozpakowywania ptyt nalezy zachowac
0stroznosc.
W trakcie otwierania opakowania nalezy zwrdci¢ uwage, aby nie
uszkodzi¢ ptyt ostrymi przedmiotami lub w wyniku ich przesu-
wania. W celu podniesienia pojedynczych ptyt nalezy korzystac
z odpowiednich urzadzen.

Otworzy¢ opakowanie przy pomocy specjalnych nozyczek.
Nie uzywaé ostrych przedmiotow!

1. Rozcig¢ taSme mocujgca.

2. Rozciac folig ochronng w pionie.

3. Ostroznie podnies¢ gorng ptyte zabezpieczajgcg w pionie bez
przesuwania (dwie osoby, korzystajace z 4 lewarow ssgcych)
a w przypadku opakowania pojedynczego usungc karton.

4. Koniecznie zabezpieczy¢ piyty przed dostaniem sie miedzy nie
zabrudzen lub natychmiast usunaé takie zabrudzenia.

5.2 Sprawdzi¢ ptyty lub laminaty

Przed przystapieniem 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 pekniecia lub naciecia
- uszkodzenia lub wady powierzchni
- pfaskos¢ (w przypadku ptyt prasowanych)
- energia powierzchniowa na odwrocie laminatu (w odniesieniu
do laminatow pojedynczych)
- identycznosé koloréw w ramach serii
- zgodno$¢ kolorow z zamowieniem

Powierzchnie RAUVISIO brilliant o wysokim potysku dostarczane sg
generalnie w folii ochronnej. Jednak nawet mimo takiej folii moze sie
zdarzyc, ze juz w momencie dostawy wystepujg pojedyncze minimalne
nierdwnos$ci powierzchni. Ze wzgledu na technologie produkgii nie da
sie ich catkowicie wyeliminowac i nie stanowig one podstawy
reklamaciji.

W przypadku tgczenia roznych laminatow w ramach jednego zlecenia
nalezy pamietac, aby wykorzystywac wytgcznie laminaty o takim
samym numerze produkcyjnym.

W przypadku réznych numerdw produkeyjnych przed przystgpieniem
do obrdbki nalezy koniecznie sprawdzi¢ zgodno$¢ kolorow.

Identycznos¢ koloru nalezy sprawdza¢ w Swietle dziennym (nie
w jasnym $wietle stonecznym), a w razie stwierdzenia réznic skorzy-
stac z kolorymetru.

REHAU nie pokrywa kosztéw powstatych w zwigzku
7 kontrolg powyzszych elementdw. Dotyczy to réwniez
dalszych kosztéw wynikajgcych z obrobki wadliwego towaru.

53 Aklimatyzacja

RAUVISIO brilliant oraz wszelkie inne materiaty podda-

wane obrobce, takie jak ptyty nosne, klej, elementy
przeciwprezne czy tasmy obrzeza, nalezy przez odpowiedni czas
(min. 48h) poddac aklimatyzacji w temperaturze pokojowej
(min. 18°C).

Obrdbka powinna rowniez odbywac sie w temperaturze
pokojowe;.

Nalezy pamigtac, ze szczegdlnie w zimnych miesigcach trzeba
przeprowadzi¢ aklimatyzacje wszystkich ptyt. Jesli ze wzgledu
na liczbe ptyt w stosie istnieje ryzyko niewystarczajgcej
aklimatyzacji ptyt znajdujgcych sie w Srodku stosu, nalezy
odpowiednio przedtuzy¢ okres aklimatyzacji.

5.4 Dokumenty gwarancyjne

W celu obstugi reklamaciji nalezy przechowywa¢ dokumenty przewozo-
we towaru wraz naklejkami.

Wiasciwe przyporzadkowanie do partii produkcyjnej umozliwia ponadto

nadruk na krawedzi ptyty nosnej. W razie reklamacji o tresci nadruku
nalezy poinformowac Biuro Handlowo-Techniczne REHAU.

i
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6 OBROBKA RAUVISIO BRILLIANT

6.1 Nalezyte obchodzenie sig¢ z ptytami RAUVISIO

Utozy¢ ptyty na stole maszynowym

Stot maszynowy musi mie¢ odpowiednie wymiary, nie moze posiadac
ostrych krawedzi i musi by¢ gruntownie oczyszczony.

Alternatywa: Na stole umiescic¢ czysta podktadke (ptyte z materiatow
drewnopochodnych, karton itp.) lub umiescié¢ na nim plyte skierowang
folig zabezpieczajgca do dotu i z materiatem przeciwpreznym na gorze.

Formatowanie ptyt

W celu sformatowania ptyt zaleca sig zastosowanie technologii
nestingu.

W przypadku formatowania przy pomocy pity nalezy stosowac sie do
wskazowek dot. uktadania ptyty na stole (patrz wyzej). W takim
przypadku nalezy wykonac naciecie wstepne.

Czynnosci w trakcie obrobki
Po zakonczeniu frezowania / cigcia nalezy usunaé wszystkie ciata obce
i oczysci¢ powierzchnie.

Do transportu ptyty nalezy ustawia¢ na wozkach transportowych
pojedynczo w pionie.

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

Krawedziowanie obrabianych elementow

W trakcie krawedziowania obrabianych elementow nalezy stosowac
Srodki antystatyczne, aby zapobiec przyklejaniu sie wiorow.

Phyty nalezy wprowadzac¢ do urzgdzenia oczyszczone i we wiasciwe)
pozycji.

Powstate widry nalezy usuwac przy pomocy systemu odpylajacego.

Wiercenie i frezowanie
W przypadku wiercenia / frezowania powstate widry nalezy usuwac,
np. przy pomocy systemu odpylajgcego, odmuchowego itp.

Pakowanie obrabianych elementéw

Obrabiane elementy nalezy uktada¢ warstwami na palecie, przekfada-
jac warstwg czystej i elastycznej pianki / kartonu.

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

6.2 Przygotowanie pojedynczych laminatow

6.2.1  Wstepna obrdbka laminatéw i ptyty no$nej

Reczne docinanie laminatu

Do recznego docinania laminatu najlepiej stosowacé nozyk do tapet,
ktérym mozna rozdzieli¢ fole ochronng i naciag¢ powierzchnie akrylowg.
Nastepnie laminat mozna przetamac na nacieciu, przykfadajgc go np.
do krawedzi stotu.

Klejenie laminatu

Po spodniej stronie z polimeru styrenu materiat RAUVISIO brilliant
poddano obrébce wstepnej metoda wytadowar koronowych. Obrobka
taka gwarantuje dobre przyleganie kleju do laminatu. Duza zwilzalno$¢
powierzchni zapewnia wysokg skutecznos¢ klejenia. Zwilzalnosé
mozna sprawdzi¢ przy pomocy atramentu testowego. Miarg tego
zjawiska jest energia powierzchniowa, wyrazona w [mN/m]. Wykaza-
no, ze energia powierzchniowa maleje wraz z uptywem czasu, wobec
czego zaleca sie obrobke laminatéw w ciggu jednego roku.

Aby uzyska¢ mocne potgczenie, energia powierzchniowa musi
przekracza¢ wartos¢ 38 mN/m. Ponadto przed rozpoczeciem procesu
prasowania nalezy przy pomocy testera sprawdzi¢ zwilzalno$¢ kleju na
odwrotnej stronie laminatu.

Gdy Klej stezeje, proba oderwania laminatu powinna doprowadzi¢ do
oderwania materiatu ptyty nosnej (w przypadku MDF ptaszczyznowego
wyrwania wiokien).

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

W celu uniknigcia uszkodzen podczas procesu laminowania nalezy
zapewnic czystos¢ otoczenia oraz odpowiednig czystos¢ laminatu

i plyty nosnej. Istotne jest, aby po oczyszczeniu na laminacie i ptycie
no$nej nie znajdowaly sie zadne czastki. Takie ciata obce mogg
podczas laminowania odciskac sie na powierzchni piyty, co bedzie
widoczne dopiero po usunieciu folii zabezpieczajgce;.



6.2.2 Wykonanie ptyty prasowanej

Laminat nalezy utozy¢ na ptycie nosnej lub doprowadzi¢ do niej
wzdtuznie. Dzigki temu laminat znajduje sie w pozycji rownolegtej do
boku ptyty i nie wystaje poza jej obrys.

6.2.3  Po wykonaniu ptyty prasowanej

Przed dalszym transportem materiat nalezy pozostawi¢ na przynajmniej

24 godz. (czas wigzania). Czas wigzania nalezy dostosowac do
wskazan producenta kleju.

Termin przeprowadzenia dalszej obrébki zalezy od zastosowanego kleju
i warunkow klimatycznych otoczenia. W tym celu nalezy sie zapoznac
z informacjami zawartymi na karcie produktu dofgczonej do kleju.

Zastosowanie rdznych kolorow i klejow moze wptywac na czas
wigzania i przyczepnosc. Przed dalszg obrobkg / wysytka nalezy
upewnic sig, ze uzyskano wystarczajgcg przyczepnosc. Mozna to
oceni¢, odrywajac laminat od ptyty nosnej. Musi wowczas doj$¢ do
catkowitego wyrwania wtokien z plyty nosnej.

W przypadku kompletowania/ sktadowania pojedynczych elementow
zaleca sie zabezpieczenie powierzchni wtokning lub podobnym
materiatem. W przypadku ukfadania ptyt w stosy pozwala to unikngc
odciskania sig zabrudzen na ich powierzchni.

6.3 Obrdbka mechaniczna ptyty prasowanej

Pitowanie/ frezowanie/ wiercenie

RAUVISIO brilliant mozna obrabia¢ na wigkszosci urzadzen przeznaczo-
nych do obrdbki drewna. Docinajgc materiat RAUVISIO brilliant, nalezy
stosowac nacinarke.

W celu zapewnienia doktadnej obrobki nalezy zadbac o to, aby
narzedzia byly ostre, oraz zapewnic idealne ustawienia urzgdzen.
W tym celu przed przystapieniem do produkcji seryjnej optymalne
parametry nalezy sprawdzi¢ na partii prébnej.

Formatowanie dekoréw metalicznych

W przypadku obrobki dekoréw metalicznych i intensyw-
nych koloréw, np. notte, nalezy zwrdci¢ uwage na to,
zeby kierunek montazu wszystkich czesci pokrywat sie
z kierunkiem logo na folii ochronnej. Jesli jeden z elementow
zostanie przekrecony, moze sig zdarzy¢, ze utozenie czasteczek
metalicznych, wzgl. farby, spowoduje inne wrazenia optyczne.
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6.4 Formowanie termiczne RAUVISIO brilliant

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

Nie dotyczy to RAUVISIO brilliant SR, poniewaz warstwa
hardcoat w wysokiej temperaturze oraz podczas
deformacji moze ulega¢ popekaniu.

Nalezy jednak pamietac, aby nie przegrza¢ materiatu, poniewaz
spowoduje to powstanie ,niespokojnej powierzchni®, Natomiast
wprowadzenie zbyt matej energii cieplnej moze prowadzi¢ do
powstania rys naprezeniowych lub miejsc utrwalenia naprezen,
w ktdrych mogg powstawac rysy.

Z tego wzgledu formowanie termiczne stanowi niezwykle delikatny
proces, ktdrego doktadne parametry trzeba okreslic w odniesieniu do
danego laminatu.

6.5 Obrzeza

W celu uzyskania optymalnego potgczenia powierzchni RAUVISIO
brilliant i krawedzi ptyty zaleca sig zastosowanie obrzezy RAUKANTEX.
Najlepsze rezultaty pod wzgledem wizualnym mozna uzyskac, stosujgc
obrzeza RAUKANTEX pro. W ich przypadku dzieki polimerowej warstwie
funkeyjnej w kolorze obrzeza spoina jest catkowicie niewidoczna.
Obrzeza RAUKANTEX pasujace do powierzchni ptyty moga byc
wykonane z tworzywa ABS (akrylonitryl-butadien-styren) lub PMMA
(poli(metykrylan metylu)).

Na szczegdlng uwage zastugujg polerowane obrzeza z PMMA i ABS,
pozwalajgce uzyskac efekt bezspoinowego taczenia.

Wiasciwy sposdb obrobki opisany jest we wskazowkach dot. obrobki
obrzezy TLV RAUKANTEX pro (PMMA i ABS) oraz RAUKANTEX visions /
magic 3D (V-M25/1) i RAUKANTEX color. W celu uzyskania dodatko-
wych informacji prosimy o kontakt z Biurem Handlowo-Technicznym
REHAU. Uzyskana jako$¢ elementu (np. przyczepno$c obrzeza, wyglad
i whasciwosci uzytkowe) zalezy od ustawiert maszyny oraz jakosci
stosowanych piyt i powinna zosta¢ zweryfikowana przez wykonawce.

Optymalne parametry maszyny, ustawienie narzedzi i predkosci
skrawania nalezy okresli¢ indywidualnie przed przystgpieniem do
produkcji, wykonujgc serie probne; w tym zakresie pomocg stuzy dziat
technologiczny REHAU.

Pozniejsze polerowanie tukéw umozliwia uzyskania ptynnego przejscia
miedzy powierzchnig ptyty a obrzezem bez utraty wysokiego potysku.

Rys. 6-1  RAUVISIO brilliant i RAUKANTEX z polerowanym fukiem

REHAU oferuje klientom zaréwno tradycyjne obrzeza

meblowe RAUKANTEX pure, jak i w 100% polimerowe
obrzeza RAUKANTEX pro zapewniajgce bezfugowa
powierzchnie.




7 ZABEZPIECZENIE POWIERZCHNI, OSTATECZNA
OBROBKA | NAPRAWA PUNKTOWA

Uszlachetnienie i zabezpieczenie powierzchni

Po usunieciu folii ochronnej zaleca sie uszlachetnienie powierzchni
przy zastosowaniu $rodka REHAU Sealingkit. Sealing sprawia, ze
powierzchnia staje sie migkka i delikatna w dotyku, a jednoczesnie jest
zabezpieczona i mniej podatna na uszkodzenia mechaniczne/
zarysowania.

Srodek nalezy naktadaé przy pomocy specjalnej gabki, tworzgc
rownomierng warstwe. Nastepnie od razu mozna usungé nadmiar
Srodka Sciereczkg z mikrowtokien.

Istotne jest, aby na powierzchni ptyty, gabce do

naktadania $rodka Sealing czy Sciereczce z mikrowto-
kien nie pozostaty zadne zabrudzenia, poniewaz mogtyby one
zarysowac powierzchnie.

Naprawy punktowe i odnawianie powierzchni po dtugoletnim
uzytkowaniu

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

Jesli powierzchnia ptyty po dtugoletnim lub niewtasciwym uzytkowaniu
wykazuje $lady zuzycia, to dzigki unikatowej konstrukeji RAUVISIO
brilliant istnieje mozliwos¢ usuniecia takich ladow poprzez szlifowanie
i polerowanie (reczne lub mechaniczne).
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8 DANE TECHNICZNE

RAUVISIO brilliant to laminat akrylowy sktadajacy sie z koekstrudowa-
nego kopolimeru styrenu i warstwy akrylowej.

Laminat akrylowy zostat opracowany z myslg o powierzchniach
meblowych wykorzystywanych we wnetrzach w uktadzie pionowym.
Gorna warstwa akrylu jest zabezpieczona folig PE usuwang dopiero
W miejscu montazu.
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Dane produktu

Grubos$é

Wiasciwa norma

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

Laminat

0,6—0,8 mm + 0,05 mm

Ptyta prasowana
z polimerowa

warstwa
przeciwprezna

Plyta prasowana
na okleinowanej
ptycie nosne;j?

- basic

Piyta prasowana

odp. rys. tech.

9,4 mm + 0,4 mm

Phyta no$na MDF 8 mm zgodnie z DIN 438-2

P rooa N 17 s o 26.2 A

Pharodm W 17 s 4352 emmEnAm
S AP A

P HIDE28 I s N 4352 Samme=bam

e monezONae  100TME20mm 1300mms20mm  1300mm+20mn
e katone gggd;|y: 'ztgm438-2 90° +0,3° 90° +0,3° 90°=0,3°

Wada krawedziowa odp. rys. tech. 15 mm 15 mm 15 mm

zgodnie z DIN 438-2

1) brak rekojmi na badania elementu zgodnie z AMK



Wiasciwosci optyczne

Wtasciwa norma Wynik badania

Stopien potysku powierzchni - AMK-MB-009, 09/2010 Pomiar geometrig 60° > 85 GLE wysoki potysk
< 6 GLE mat
Kolor AMK-MB-009, 09/2010 brak widocznych zmian wzgledem wzorca; , ,
réwnomierne wtasciwosci kryjace spefnia wymogi
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 dostarczenia powierzchni

catkowicie pozbawionej wad, niewielkie wady ~ spetnia wymogi
i nierdwnosci powierzchni sg dopuszczalne,

jednak nie wiecej niz dwie na powierzchni

ptyty/lamiantu.
[ |
700
300 0
Odpornos¢ na Swiatto zgodnie z DIN EN ISO 4892-2,

metoda B
(Czas trwania badania; Ocena wg skali niebieskiej Stopien 7
zgodnie z DIN EN ISO 105 BO1-B06
Ocena probki:
zgodnie z DIN EN ISO 105 A02 Ocena wg skali szarej > stopien 4

Wiasciwosci materiatu

Wiasciwa norma

Gestose DIN EN ISO 1183-1 (05.04) 1,06 g/cm?
Wiasciwosci palne DIN 41021 B2
Czysto$¢ materiatu/ Pozostatos¢ po prazeniu <1%

zawartos¢ piasku
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Wiasciwosci powierzchni Wiasciwa norma Wynik badania

Energia powierzchniowa Kontrola przy pomocy > 44 mN/m > 38 mN/m
strona klejenia atramentu testowego w momencie dostawy w momencie sklejania
Odpornos¢ na DIN 68861 / T1 1A patrz tabela "Substancje"
substancje chemiczne " Strona 21
Wytrzymato$¢ na wysoka DIN 68861/T7 Klasa obcigzen min. 7 D brak zmian w temp. 70°C
temperature (test suchy)
Wytrzymato$¢ na wysoka DIN 68861/T8 Klasa obcigzen min. 8 B brak zmian w temp. 70°C
temperature (test mokry)
Odporno$¢ na dziatanie DIN 438-2 stopien 5
pary wodnej
Odpornos¢ na zarysowania RAUVISIO RAUVISIO RAUVISIO
brilliant brilliant SR brilliant SR mat
wysoKi potysk

DIN 68861/T4 klasa 4D klasa 4D klasa 4B
Odporno$¢ na mikrozarysowania DIN CEN TS 16611 Klasyfikacja zgodna z klasa 4 klasa 1 klasa 1

Metoda A IHD-W-466

DIN CENTS 16611 Klasyfikacja zgodna z klasa 2 - klasa 5

Metoda B IHD-W-466

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



Dane techniczne RAUVISIO brilliant WARSTWA PRZECIWPREZNA

Dobrana pod wzgledem kolorystyki warstwa przeciwprezna laminatu RAUVISIO brilliant skfada sie z koekstrudowanego polimeru, charakteryzuja-
cego sie delikatnym przettoczeniem. Warstwa przeciwprezna powstata z mysla o tylnej stronie frontéw meblowych/ pionowych elementow

zdobniczych, wykorzystywanych we wnetrzach.

Dane produktu Wiasciwa norma Wymiary
meiongsz  Vosmzosmm
i, mszom
i 20 gom
Odchylenie katowe odp. rys. tech.

zgodnie z DIN 438-2

90° +0,3°

Wiasciwosci optyczne Wiasciwa norma Wynik badania
Kolor brak widocznych zmian
w stosunku do wzoru pierw.;
réwnomierne krycie
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 dostarczenia powierzchni spetnia wymogi
catkowicie pozbawionej wad, niewielkie

wady i nieréwnosci powierzchni sg

dopuszczalne, jednak nie wigcej niz

dwie na powierzchni ptyty/lamiantu.

700

DE—

30°

Wiasciwosci materiatu Wiasciwa norma Wymadg
Wiasciwosci palne DIN 4102/1 B2
Czystos¢ materiatu/ zawartosc piasku Pozostato$¢ po prazeniu <1%

Wiasciwa norma

Wiasciwosci powierzchni
Energia powierzchniowa strona Klejenia - Kontrola przy pomocy atramentu testowego

Wynik badania
> 44 mN/m w momencie dostawy > 38 mN/m w momencie klejenia

Wytrzymalod¢ nawysokg temperature (test suchy) DIN 68861/T7

Klasa obcigzen min. 7 D Brak zmian w temp. 70°C

Wytrzymatos¢ na wysoka temperature (testmokry) DIN 68861/T8

Klasa obcigzen min. 8 B Brak zmian w temp. 70°C

Odporno$¢ na dziatanie pary wodnej DIN 438-2

stopien 5

Odporno$¢ na zarysowania DIN 68861/T4

Klasa 4B
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9 WYTYCZNE MONTAZOWE

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

. Nieobrobione laminaty i elementy konfekcjonowane nalezy

transportowac wytacznie w oryginalnych opakowaniach.
Opakowania nalezy tadowac / roztadowywac przy pomocy wozka
widtowego, umieszczajgc widty na Srodku krotszej strony.
Nieobrobione laminaty i elementy konfekcjonowane nalezy
sktadowac zawsze na oryginalnej palecie lub na 4 profilach
drewnianych.

Nieobrobionych laminatéw i elementdéw konfekcjonowanych nie
mozna przechowywac bezposrednio na ziemi i w wilgotnych
pomieszczeniach.

Nieobrobione laminaty i elementy konfekcjonowane nalezy
sktadowac zawsze odpowiednio do miejsca montazu i nie
wystawia¢ na dziatanie silnego promieniowania UV.

Przed montazem elementy konfekcjonowane nalezy pozostawi¢
przez 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 powietrzem ze wszystkich stron.

Na nieobrobionych laminatach i elementach konfekcjonowanych
nie nalezy pozostawia¢ zadnych przedmiotow, poniewaz moze to
prowadzi¢ do uszkodzen.

RAUVISIO brilliant nadaje sie do wykorzystania we wnetrzach, na
elementach pionowych. W przypadku zastosowari niestandardo-
wych nalezy skonsultowac sie z producentem i ewentualnie
przeprowadzi¢ testy.

Przed obrobka/ montazem nalezy sprawdzi¢ wszystkie materiaty
i elementy pod katem uszkodzen i wad.

Przed montazem materiat nalezy przechowywac wytacznie w
oryginalnym opakowaniu w ogrzewanym pomieszczeniu.
Konstrukcje nosng nalezy ustawi¢ w poziomie i w pionie oraz
pofgczy¢ w sposdb uniemozliwiajacy jej przesuwanie.

W celu uniknigcia peknie¢ naprezeniowych nalezy wyeliminowac
naprezenia podczas obrobki i montazu.

W przypadku konstrukcji nosnej z materiatéw drewnopochodnych
przed montazem trzeba zadbac o to, aby niezabezpieczone
krawedzie na fgczeniach elementdw nie miaty kontaktu z wilgocia.
W przypadku ptyt nosnych z materiatow drewnopochodnych
wszystkie krawedzie wyciec i nieobrobionych piyt nalezy podczas
montazu zabezpieczy¢ materiatem wodoodpornym.

Wszystkie otwory w ptytach nosnych z materiatéw drewnopochod-
nych nalezy podczas montazu uszczelnic.

Nie uzywac narzedzi bezposrednio na powierzchni piyty.

17. Silne rozpuszczalniki, specjalne srodki czyszczgce (np. Srodki do
udrazniania rur, przemystowe $rodki czyszczace, Srodki do
szorowania czy myjki Scierne) oraz silne substancje chemiczne
moga uszkodzi¢ powierzchnig materiatu.

18. Wieksze zabrudzenia mogg podczas czyszczenia spowodowac
zarysowania. Dlatego tez zabrudzone miejsce nalezy zawsze
ostroznie wyczyscic Scierkg z mikrowtdkna.

19. Nie nalezy stawac na niezamontowanych i zamontowanych
elementach RAUVISIO brilliant.

20. Mozna montowac wytgcznie we wnetrzach, w pionie.



10 WSKAZ()WKI DOT. UZYTKOWANIA | KONSERWACJI
(UZYTKOWNIK KONCOWY)

Q Ten pozbawiony poréw, jednolity materiat ma doskonate
wiasciwosci higieniczne, moze wchodzié w kontakt
z zywno$cia i jest odporny na dziatanie grzybdéw i bakterii.

X RAUVISIO brilliant to materiat przyjemnie ciepty
=l W dOtyku, charakteryzujgcy sie jednoczesnie niezwykig

optyczng gtebia.

v‘ RAUVISIO brilliant jest odporny na dziatanie wigkszoSci
sl SUDStaNCji stosowanych w gospodarstwie domowym.
Jednak diuzsze dziatanie agresywnych substancji moze
pozostawic¢ slady lub doprowadzi¢ do uszkodzen.

W ponizszej tabeli zebrano zbadane substancije i czas ich
oddziatywania:

Ocena zgodnie z DIN EN 12720 (07/2009)
Odporno$¢ chemiczna Wynik

Substancije Grupa obcigzen 1A/1B

5 Brak widocznych zmian

4 Minimalna zmiana potysku lub koloru

3 Lekka zmiana potysku lub koloru;
struktura badanej powierzchni nie zmienita sig

2 Widoczne mocne $lady; struktura badanej
powierzchni nie wykazuije istotnych zmian

1 Widoczne mocne $lady; struktura badanej
powierzchni zmieniona

0 Badana powierzchnia mocno zmieniona

[ub zniszczona

RAUVISIO brilliant RAUVISIO brilliant SR wysoki potysk  RAUVISIO brilliant SR mat

)] Wynik D

Wynik D Wynik

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

D czas oddziatywania
A wymaganie jako kod klasyfikacji zgodnie z DIN EN 12720:2009-07
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” Do czyszczenia nie stosowac Srodkow czyszczgcych na
bl hazie alkoholu lub rodkéw szorujacych, poniewaz moga
one uszkodzi¢ powierzchnie materiatu.

Mocne zabrudzenia nalezy usuwac przy pomocy miekkiej
Sciereczki (z mikrowtokna) i wody w mydtem. Nastepnie mozna
natozy¢ warstwe Srodka konserwujacego REHAU Sealing,
dodatkowo poprawiajgcego wyglad powierzchni. Ten specjalnie
dobrany Srodek konserwujgcy poprawia wrazenia dotykowe

i chroni powierzchnie materiatu podczas codziennego uzytko-
wania, pozwalajgc cieszy¢ sie przez diugi czas z jego wysokiego

potysku.
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Ninigjszy dokument jest chroniony przez prawo autorskie. Powstale w ten sposéb prawa, w
szczegolnosci prawo do tiumaczenia, przedruku, pobierania rysunkéw, przesytania droga
radiowa, powielania na drodze fotomechanicznej lub podobnej, a takze zapisywania danych
w formie elekironicznej sa zastrzezone.

Nasze doradztwo w zakresie zastosowania - zarowno w formie ustnej, jak i pisemnej - oparte
jest na wieloletnim doswiadczeniu i wypracowanych standardach i udzielane jest zgodnie z
najlepsza wiedza. Zakres zastosowania produkiéw REHAU jest ostatecznie i wyczerpujaco
opisany w informacji technicznej o danym produkcie. Obowigzujaca aktualna wersja dostgpna
jest w internecie na stronie www.rehau.com/Tl. Zastosowanie, przeznaczenie i przetwarzanie
naszych produkiéw wykracza poza nasze mozliwosci kontroli i tym samym pozostaje wytacznie
wzakresieodpowiedzialnoscidanegoodbiorcy/uzytkownika/przetworcy. Jezelijednak dojdziedo
odpowiedzialnosci cywilnej, to podlega ona wytacznie naszym warunkom dostawy i ptatnosci,
ktdre sadostepne nastronie www.rehau.com/conditions, oile nie bytoinnych ustaler pisemnych
ZREHAU. Dotyczy to réwniez ewentualnych roszczen z tytutu rekojmi, przy czym rekojmia odnosi
sie do niezmiennej jakosci naszych produkiéw zgodnie z nasza specyfikacja. Zastrzegamy
sobie prawo do zmian technicznych.

Zawsze jestesmy w poblizu.
Doktadny adres na stronie
www.rehau.pl

© REHAU Sp. z 0.0.
ul. Poznariska 1a
62-081 Przezmierowo

Zmiany techniczne zastrzezone
002600 PL  04.2019
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