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1 UWAGI OGOLNE

Nasze informacje techniczne bazujg na wartosciach laboratoryjnych
i na doswiadczeniu zebranym do momentu wydania prospekiu.
Udzielane w nim informacje nie s3 rownoznaczne z zagwarantowa-
niem witasciwosci opisanych produktow.

Informacije te nie stanowig podstawy do rekojmi udzielonej w sposob
wyrazny lub milczaco.

Niniejsze informacje nie zwalniajg uzytkownika / kupujgcego z obowigzku
rzeczowsej i fachowej oceny przydatnosci danego produktu do zaplano-
wanego przedsigwzigcia.

Nasze informacje techniczne sg na hiezgco aktualizowane, a poprzednie
wydania tracg swojg waznosc.

W razie potrzeby prosimy o kontakt w celu uzyskania aktualnych spe-
cyfikacji (np. w przypadku realizacji nowych inwestycji budowlanych).

Nalezy stosowac sie do wskazowek podanych na opakowaniach,
akcesoriach i w instrukcjach montazu.



2 OPIS PRODUKTU

RAUVISIO mineral to jednorodna ptyta mineralno-akrylowa wykonana
z wodorotlenku glinu i Zywicy akrylowej. Charakteryzuje sie dtuga
zywotnoscia, tatwoscig w pielegnacji, posiada tez bardzo elegancki
wyglad i jest przyjemnie ciepta w dotyku.

RAUVISIO mineral oferuje bogate mozliwosci zastosowania do celéw
funkcjonalnych i dekoracyjnych przy aranzacji wnetrz, urzgdzaniu kuchni,
pomieszczen sanitarnych, gabinetow lekarskich oraz w meblarstwie.
RAUVISIO mineral dostepny jest w grubosci 3,610 mm i moze by¢
stosowany na powierzchniach poziomych i pionowych.

2.1 Wiasciwosci materiatu

Tworzywo mineralne RAUVISIO mineral:

- nieporowate

- jednorodne

- barwione w masie

- fatwe w czyszczeniu

- fatwe w pielegnacji

- higieniczne

- dopuszczone do kontakiu z zywnoscig i obojetne dla smaku
- odporne na zabrudzenia

- odporne na dziatanie promieni UV

- wodoodporne

- umozliwia uzyskanie niemal niewidocznych fug

- termoformowalne

- umozliwia obrobke za pomoca narzedzi z weglikéw spiekanych
- daje sie regenerowac przez szlifowanie

- umozliwia naprawe

2.2 Bezpieczenistwo i higiena pracy oraz utylizacja

RAUVISIO mineral to utwardzany materiat kompozytowy na bazie

zywicy akrylowej neutralny dla Srodowiska naturalnego.

Kod odpadow wg Rozporzadzenia w sprawie katalogu odpadow:

-17 02 03 / Odpady drewna, szkta i tworzyw sztucznych

- 12 01 05/ Odpady z ksztattowania oraz fizycznej i mechanicznej
obrdbki powierzchni metali i tworzyw sztucznych
(Odpady z toczenia i wygtadzania tworzyw sztucznych).

- Pyt szlifierski nie jest toksyczny. Stezenie pytu nalezy minimalizowac
poprzez zastosowanie odpowiednich srodkow ochronnych w postaci
odciggu lub maski przeciwpytowej.

- Pyt z tworzywa RAUVISIO mineral nie stwarza niebezpieczenstwa
wybuchu.

2.3 Wiasciwosci paine

Ze wzgledu na to, ze tworzywo RAUVISIO mineral sktada sie z wodo-
rotlenku glinu (ATH) i zywicy akrylowej (PMMA), wykazuje korzystne
wiasciwosci palne i zostato wg normy DIN 4102-B2 zakwalifikowane
do materiatu 0 normalnej palnosci.

W przypadku pozaru nie s3 uwalniane substancje toksyczne takie jak
metale cigzkie czy chlorowce.

Mozna stosowac takie same techniki gaszenia pozaru jak w przypadku
materiatow budowlanych zawierajgcych drewno.



3 WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

Niniejsze wskazowki i zalecenia nie zwalniajg uzytkownika z obowigzku
Scistego przestrzegania wszystkich aktualnych przepiséw dotyczacych
bezpieczenstwa i ochrony $rodowiska naturalnego, a takze przepisow
Panstwowej Inspekcji Pracy i zwigzkéw zawodowych.

Nalezy przestrzegac i bezwzglednie stosowaé sie do przepisow
bezpieczenstwa stosowanych klejow.

Pomocnicze materiaty takie jak Srodki czyszczace zawierajgce alkohol
oraz inne fatwopalne materiaty nalezy przechowywac w bezpiecznym i
dobrze wentylowanym miejscu.

Nalezy zawsze stosowac Srodki ochrony osobistej takie jak rekawice,
okulary ochronne, ochrong stuchu oraz maske przeciwpytowa.



4 TRANSPORT, OPAKOWANIE | PRZECHOWYWANIE

4.1 Transport

Zasadniczo nalezy przestrzegac¢ ogdlnych przepiséw w zakresie trans-
portu i zatadunku.

Roztadunek dostarczonych palet powinien odbywac sie z uzyciem
wozkow widtowych lub podobnych urzadzen.

W przypadku braku takich urzadzen palety powinno roztadowac
recznie dwoch pracownikéw, zdejmujgc kazda ptyte osobno diuzszg
krawedzig w pionie. Do przenoszenia ptyt zaleca sie stosowac uchwyty
transportowe oraz urzadzenia do transportu ptyt.

4.2 Opakowanie

W przypadku przetworzonego tworzywa RAUVISIO mineral nalezy
chronic¢ narozniki oraz powierzchnie. W celu ochrony powierzchni
nalezy stosowac tekture falistg lub folie bgbelkowg, do ochrony
naroznikow i krawedzi nalezy stosowac elementy z pianki lub grubej
tektury. Blaty robocze z wycieciami nalezy transportowac w pozycji
dtuzszg krawedzig w pionie. Wszystkie punkty ostabienia materiatu
takie jak wyciecia, podcigcia lub wyciecia z wstawionymi ksztattkami
nalezy zabezpieczy¢ za pomocag jednoczesciowych ptyt widrowych

0 grubosci 19 mm.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa wszystkie opakowania nalezy
oznaczy¢ naklejkami z napisem w kolorze czerwonym

,0stroznie kruche”. Podczas transportu nalezy mie¢ na uwadze,
ze przy niskich temperaturach w szczegolnosci piyty, ale takze
pétwyroby i gotowe elementy s bardziej kruche i narazone

na pekniecie. Przy odpowiednich temperaturach nie nalezy
transportowac recznie pojedynczych ptyt o grubosci 3 mm
przechowywanych w nieogrzewanym magazynie.

Z uwagi na ryzyko pekniecia nie transportowac pojedynczych
ptyt w pozycji poziomej. Plyte nalezy ustawi¢ pionowo na stosie
ptyt badz na innym twardym podtozu i transportowa¢ w po-
zycji pionowej. Ewentualnie ptyte mozna przesuna¢ na palete
znajdujaca sie na tej samej wysokosci (rys. 1).

4.3 Przechowywanie

Plyty RAUVISIO mineral nalezy przechowywac na ptaskiej i rownej
powierzchni, podparte na catej diugosci, aby zapobiec ich wygieciu lub
spaczeniu.

Ksztattek RAUVISIO mineral nie nalezy uktadac w stosy wyzsze niz
szes¢ sztuk, takze jezeli znajdujg sie w opakowaniu.

Rys. 1




5  WARUNKI OBROBKI

5.1 Materiat no$ny

Plyta wiérowa uboga w formaldehydy wg DIN EN 309 klasa E1, sklejka
wg DIN EN 313 lub MDF wg DIN EN 316, grubos¢ minimalna 28 mm,
przy narazeniu na dziatanie temperatur (np. w kuchni) grubos¢ 38 mm.

5.2 Materiat przeciwprezny dla ptyty nosnej
Materiatem przeciwpreznym do ptyty nosnej jest papier fenolowy
lub ptyta HPL o grubosci 0,7 — 08 mm.

5.3 Narzedzia
Niezbedne wyposazenie podstawowe:
- Prasa do forniru
- Frezarka gornowrzecionowa / Frezarka stotowa
- Frezy z weglikow spiekanych
- Pity tarczowe z weglikow spiekanych
(z zgbami trapezowo-ptaskim)
- Sciski stolarskie / $ciski krawedziowe
- Klej btyskawiczny
- Szlifierka mimosrodowa
- Jasne, czyste Sciereczki niepozostawiajgce ktaczkow
- Aceton lub spirytus nieoleisty
- Papier Scierny do microfinishu / Wtoknina $cierna
- Nie stosowac wyrzynarki!



6  CZYNNOSCI PRZED OBROBKA

6.1 Sprawdzanie ptyt pod katem:

- uszkodzen zewnetrznych, np.: rys czy nacigé
- uszkodzen powierzchni

- wypaczen

- zgodnosci barw

Przy faczeniu ptyt w tym samym dekorze nalezy uzywac tylko ptyt

o0 tym samym numerze produkcyjnym. Sprawdzanie zgodnosci barwy
powinno odbywac sie przy swietle dziennym, ale nie w petnym storicu.
Przed przystapieniem do obrobki ptyt o roznych numerach produkeyj-
nych nalezy koniecznie sprawdzi¢, czy pasujg one do siebie kolorysty-
cznie. Najtatwiej ocenic to przy Swietle dziennym, ale nie w storicu i po
przetarciu wilgotng Scierkg (daje to efekt zblizony do efektu

po ostatecznej obrobce).

6.2 Sprawdzanie ksztattek pod katem:

- prawidfowego uksztattowania krawedzi

- frezowania krawedzi

- szkdd w wyniku niewtasciwego transportu lub nieprawidtowo
wykonywanych czynnosci manualnych

W celu pdzniejszej identyfikacji produktu i koloru z przedniej
strony piyty odklei¢ etykiete produktu i naklei¢ na karte pracy.
Na wypadek naprawy nalezy przechowaé odpad ptyty lub
przekazac go klientowi.

6.3 Warunki przechowywania

Plyty RAUVISIO mineral i wszystkie inne materiaty nalezy przed
obrobkg przechowywac w temperaturze pokojowej (min. 18°C)
przez co najmniej 24 godziny.

Rowniez obrébka powinna odbywac sie w temperaturze pokojowe;.



7 OBROBKA PLYTY RAUVISIO MINERAL 3 MM

7.1 Kleje

Klej powierzchniowy RAUVISIO mineral

Do powierzchniowego sklejania materiatu RAUVISIO mineral 3 mm
Z pyta nosng nalezy uzy¢ specjalnego kleju powierzchniowego
RAUVISIO mineral.

Dwuskfadnikowy Klej akrylowy RAUVISIO mineral

Do przyklejania doklejek, stykow piyt czy zigczy katowych RAUVISIO
mineral nalezy uzywac dwusktadnikowego kleju akrylowego RAUVISIO
mineral w kolorze dekoru ptyty. Do montazu zlewozmywakow i piyt zle-
wozmywakowych RAUVISIO mineral nalezy uzywac dwusktadnikowego
Kleju akrylowego RAUVISIO mineral w kolorze dekoru zlewu.

7.2 Klejenie powierzchniowe

Klej powierzchniowy RAUVISIO mineral ma trwatos¢ 12 miesiecy od daty
napetnienia pojemnika. Klej nalezy chroni¢ przed mrozem.

Klej powierzchniowy nakfada¢ rownomiernie na catg powierzchnig piyty
nosnej za pomocg specjalnego walca lub z wykorzystaniem maszyny
do nanoszenia kleju. Klej powierzchniowy RAUVISIO mineral stosowac
rowniez do klejenia materiatu przeciwpreznego. Do matych powierzchni
uzy¢ watka do kleju lub szpachelki o drobnych zebach.

llos¢ kleju: 150-200 g/m2

Czas zwierania: 5-8 min. przy 20 °C

Temperatura prasowania: na zimno

Prasa: prasa do forniru

Nacisk prasy: 3 kp/cm? (jak przy fornirze czy tworzywach warstwowych)
Czas prasowania: 8-10 min. (przenosic w poziomie, nie zginac)

Plyte lezgca ptasko na réwnej powierzchni pozostawic na godzine,

by Klej ostatecznie zwigzat.

Uwaga! Klej powierzchniowy RAUVISIO mineral nie nadaje sie do
powierzchniowego naklejania RAUVISIO mineral 3 mm na inne materiaty
nosne (np. piyty rigips, fermacel, styrodur lub PU). Do tego celu nalezy
stosowac - po uzgodnieniu z firma REHAU - jednosktadnikowy klej
poliuretanowy lub dwusktadnikowy klej poliuretanowy.

Ptyty RAUVISIO mineral o grubosciach 6 mm i 10 mm nie powinny by¢
naklejane na cafg powierzchnig materiatu nosnego.
Patrz rozdziat 8 ,,0brébka RAUVISIO mineral 6 mm i 10 mm”.

7.3 Klejenie krawedzi i spoin

Dwusktadnikowy Klej akrylowy RAUVISIO mineral faczy RAUVISIO mineral
z RAUVISIO mineral, RAUVISIO mineral z nosnikiem drewnianym, nosnik
drewniany z nosnikiem drewnianym.

Nosnik powinien by¢ ubogi w formaldehydy (np. ptyta widrowa E1).

Na plytach z wysokg zawartoscig formaldehyddw dwuskiadnikowy

Klej akrylowy nie twardnieje catkowicie.

Dwusktadnikowy klej akrylowy RAUVISIO mineral nadaje sie do stosowa-
nia przez 12 miesiecy od daty napetnienia pojemnika pod warunkiem,
ze przechowywany jest w statej temperaturze migdzy 10 a 18°C

i nie jest narazony na dziatanie promieni stonecznych.

Wysoka temperatura sktadowania znaczaco skraca okres przydatnosci
Kleju do stosowania (powyzej 25°C do 6 miesiecy).

Po obrdbce kartusz do Kleju mozna zamkna¢ oryginalng nakretkg

i przechowac do dalszego wykorzystania.

Dwusktadnikowy Klej akrylowy RAUVISIO mineral umozliwia rézne
wykonczenia krawedzi,

Poprzez naklejanie lub wklejanie obrzeza RAUVISIO mineral 3 mm
mozna uzyska¢ wodoszczelng, prawie niewidoczng fuge.

Przed faczeniem klejone powierzchnie musza zostac odttuszczone acetonem
lub spirytusem i wytarte czystg szmatka. Po tym zabiegu nie nalezy ich
juz dotykac rekoma.

Aby osiagnac¢ optymalny pod wzgledem koloru wyglad fugi,
krawedzie i miejsca sklejenia uzyskane w procesie cigcia pita
nalezy dopracowac¢ ponownym frezowaniem.

Uwaga ta dotyczy wszystkich dekoréw. W wyniku zabrudzen

i wyszczerbien krawedzi w procesie ciecia fuga moze stac sie

wyraznie widoczna. Na krawedzie o gtadkiej, pozbawionej wyszczerbien
powierzchni nalezy natozy¢ dwusktadnikowy klej akrylowy (rys. 2).

*Smm

N 5 mm
<
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Rys. 2

Do umocowania potrzebny jest stot montazowy i Sciski krawedziowe,
ktdre nalezy montowa¢ w odstepach 20-25 c¢m i dociskac jedynie
recznie. To, czy ilos¢ kleju i sita nacisku s3 wystarczajace, poznajemy
po tym, czy na krawedziach fug rownomiernie wyptywa klej.

W przypadku powierzchni matowej wystarczy naklei¢ obrzeza (rys. 3).

RAUVISIO mineral 3mm  Materiat przeciwprezny 0,7

| Wypenienie-aw [2-3mm
I KIEeJo [
\ [/ J
Wypetnienie ¥
z Kleju
Pytarposna Doklejane obrzeze
Wklejane obrzeze -t D
RAUVISIO mineral RAUVISIO mineral
- Wypetnienie z kleju "

Rys. 3



W przypadku jedwabistej, matowej powierzchni lub powierzchni
polerowanej na wysoki potysk zaleca sie wklejenie obrzeza, gdyz fuga
moze mie¢ nieco inny stopien potysku.

Przygotowanie do montazu obrzeza wklejanego polega na sfrezowaniu
materiatu nosnego na gtebokosci 5 mm (rys. 4).

-

=]

ok. 5 mm
=2

Rys. 4

Po stwardnieniu kleju akrylowego (okoto 45 min w temperaturze poko-
jowej, sprawdzi¢ paznokciem) krawedz sfrezowac na réwni

Z ptaszczyznag i zaokraglic promieniem R3. Nastepnie szlifowa¢ miejsce
sklejenia szlifierkg tasmowa przy uzyciu papieru $ciernego P150

do uzyskania réwnej powierzchni. Po tej czynnosci nastepuje obrobka
wykanczajgca w postaci dogtadzania papierem $ciernym do microfi-
nishu dla tworzyw mineralnych przy uzyciu szlifierki mimosrodowe;.

Do zaokraglenia krawedzi promieniem R10 moze by¢ wykorzystana
doklejka RAUVISIO mineral 10 mm. Doklejka o wymiarach 45 x 10
dostegpna jest w naszych magazynach.

Poniewaz w przypadku materiatu 3 mm i 10 mm chodzi o inne produkty,
zaleca sie zaokragli¢ naklejane obrzeze promieniem R10 (rys. 5).

RAUVISIO mineral 3 mm
|

v

RAUVISIO mineral 6/10

28/38 mm

w Papier fenolowy 0,7 ¥ R6/R10

Rys. 5

Przed obrdbka nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢ barwy piyty i krawedzi.

10

7.4 Obrébka mechaniczna

Pitowanie / Frezowanie
Dopuszczone s3 narzedzia o odpowiedniej mocy i wyposazone
w narzedzia z weglikow spiekanych:
- reczna frezarka gornowrzecionowa 1600 — 2200 W,
8000 - 24000 obr./min.
- frezarka stotowa 3000-5000 W
- pilarka tarczowa formatowa, 4000-4500 obr./min.
- pity tarczowe z zgbami trapezowo-ptaskim
(np. $rednica 300 mm, 96 zebdw)
Nie uzywac wyrzynarek!

Wiercenie

@ 10 mm wiertto z weglikéw spiekanych z ostrzem daszkowym 60°
@ >10 mm wiertto z weglikw spiekanych z gtowica cylindrowg

z dwoma ostrzami przestrzennymi

Nie uzywac wiertet kretych i Slimakowych!

Zasady ciecia

Z uwagi na strukture molekularng RAUVISIO mineral wszystkie
krawedzie uzyskane w procesie ciecia i frezowania muszg by¢
zaokraglone przynajmniej promieniem R1,5. Narozniki wewngtrzne
musza by¢ zaokraglone przynajmniej promieniem R4, a w przypadku
oddziatywania podwyzszonych temperatur przynajmniej promieniem R10.
Nie uzywac wyrzynarek!

7.5 Wykonanie blatéw roboczych, bardzo dtugich,
bardzo szerokich, we wnekach okiennych

Wydtuzanie blatéw roboczych 3680 mm

Blaty robocze dtuzsze niz ptyta RAUVISIO mineral 3680 mm wykonuje
sie przy pomocy dwdch wpustow i pidr o rozmiarach 25 x 3 mm. Pidra
umieszczone sg na catej dtugosci tgczonych krawedzi (rys. 6)

RAUVISIO mineral 3 mm

77777
i TT

Trégerplatte RAUVISIC mineral 2px3

[ - | ]
N Gegenzug 0,7

Rys. 6

Krawedzie ptyt frezuje sie pod kgtem prostym. Obie ptyty w obrebie

miejsca Styku wyposazone sg we wpust 13 x 3 mm umiejscowiony

bezposrednio pod materiatem RAUVISIO mineral. Drugi wpust o tych
samych wymiarach nalezy wyfrezowac w odlegtosci okoto 6 mm od

dolnej krawedzi ptyty nosnej.

Frezowanie wpustéw odbywa si¢ generalnie od gérnej strony

ptyty RAUVISIO mineral.

od gory papierem Sciernym P80, pidra i powierzchnie klejone oczyscic
spirytusem lub acetonem, po tym zabiegu nie dotykac ich juz rekami,



Piora sklei¢ dwusktadnikowym klejem akrylowym w kolorze dekoru pyt.
Miejsce styku ScisngC z nieduzg sitg do momentu, gdy Klej zacznie
réwnomiernie uchodzic z fugi na catej dtugosci.

Przed przystgpieniem do obrébki wykanczajgcej za pomoca szlifierki
mimosrodowej migjsce sklejenia nalezy zeszlifowac przy uzyciu szlifierki
tasmowej (P150) do uzyskania réwnej powierzchni.

kaczenie stykowe bardzo szerokich blatéw roboczych

RAUVISIO mineral 760 mm

W ptycie nosnej w obszarze styku ptyt RAUVISIO mineral 760 mm nalezy
wyfrezowaé wpust 0 wymiarach 25 x 3,5 mm. Do wpustu nalezy przy uzyciu
dwusktadnikowego kleju akrylowego wklei¢ uprzednio wypolerowane
papierem sciernym P80 i oczyszczone pioro o wymiarach 24 x 3 mm.
Krawedzie stykowe ptyt RAUVISIO mineral nalezy sfrezowac prostopadie
i oczyscic. Plyte nosng posmarowac klejem powierzchniowym RAUVISIO
mineral, a gorng strong wklejonych pior dwusktadnikowym klejem
akrylowym w kolorze dekoru ptyty RAUVISIO mineral. Przed potozeniem

i przycisnieciem drugiej ptyty RAUVISIO mineral nalezy na catej dugosci
krawedzi pierwszej piyty natozy¢ pasek dwuskladnikowego kleju akrylowego.
Spoine przycisnac i pokry¢ szeroka tasma klejacg, a nastepnie scisnaé
prasa (rys. 7). Przed przystgpieniem do obrobki wykariczajgcej za pomocg
szlifierki mimosrodowej migjsce sklejenia nalezy zeszlifowac przy uzyciu
szlifierki tasmowej (P150) do uzyskania réwnej powierzchni.

‘ RAUVISIO mineral 3 mm

{ b
\\ \\ a\RAUV\SOmnera 25%3

Matérialyprzeciwprezny 0,7

Jednogzesclowa
piyta npsna

Rys. 7
Miejsca styku w materiale przeciwpreznym nalezy zabezpieczy¢ przed
wilgocig i parg wodng (np. klejem poliuretanowym).

7.6 Montaz blatéw roboczych z tworzywa RAUVISIO mineral

Blaty robocze powinny catkowicie opierac sie na szafkach. Dotyczy

to szczegolnie czesci z wycigciami pod zlew czy ptyte kuchenng.
Obcigzenie tych czesci nie powinno przekraczac 25 kg.

Siadanie lub stawanie na fragmentach z wycigciami albo na
wystepach jest niedozwolone.

Maksymalny odstep migdzy szafkami z nadbudowanym blatem
roboczym nie powinien przekraczac 40 cm. Jednostronny wystep blatu
roboczego do 60 cm powinien by¢ wsparty dwoma stupkami.
Umieszczanie w tym obszarze szafek nadstawnych na blacie
roboczym jest niedozwolone.

W przypadku montowania blatu migdzy dwiema Scianami nalezy na
jeden metr biezacy przewidzie¢ jeden milimetr fugi dylatacyjnej (np.
dla dtugosci 6 m - 6 mm fugi). Przy dtugiej Scianie nalezy zaplanowac
fuge o szerokosci minimum 3 mm (rys. 8).

Montowanie ptyt roboczych z tworzywa RAUVISIO mineral

we wnekach okiennych

Montujac plyte we wnekach okiennych nalezy zaplanowac ze wszystkich
stron fuge dylatacyjng o szerokosci 3 mm. Narozniki wewnetrzne przy
przejsciu od wneki do powierzchni roboczej powinny mie¢ promien
przynajmniej R 6 (rys. 8). Przed przystapieniem do obrdbki wykariczajace;
za pomocg szlifierki mimosrodowej miejsce taczenia nalezy zeszlifowac
przy uzyciu szlifierki tasmowej (P150) do uzyskania réwnej powierzchni.

Nisza okienna

Arbeitsplatte

ASmm

"

6,00 m

Rys. 8
7.7 taczenie elementow niewidoczng fuga

kaczenie naroznikéw. Wariant A
Krawedzie nalezy sfrezowac czysto i pod katem prostym (rys. 9).

Rys. 9

Pierwszy wpust o gtebokosci 13 mm wyfrezowaé bezposrednio pod
ptytg RAUVISIO mineral w obu elementach, ktdre majg by¢ potaczone.
kaczenie dekordw Visione: w przypadku dekorow Visione gorny
wpust nalezy wyfrezowaé w odlegtosci 5 mm od gornej krawedzi pyty
nosnej, aby pidro RAUVISIO mineral nie powodowato réznic w kolorze.
Drugi wpust wyfrezowac okoto 6 mm od dolnej krawedzi tych elementdw.
Gorng powierzchnie obu piér RAUVISIO mineral wyszlifowac papierem
sciernym P80.

Powierzchnie klgjone oczysci¢ spirytusem lub acetonem, po tych
czynnosciach nie dotykac ich juz rekami. Wprowadzi¢ do obu wpustow
pierwszej ptyty dwusktadnikowy klej akrylowy, a nastepnie umiescic
piéra RAUVISIO mineral.

Whprowadzic klej do obu dolnych wpustow i na gore krawedzi piyty
RAUVISIO mineral (klej w kolorze dekoru ptyty). Na krawedzie ciecia
plyty nosnej nanies¢ rowniez dwusktadnikowy klej akrylowy (rys. 10).

‘ 13 mm ‘ RAUVISIO mineral 3 mm
Smmv [ ¥ |
|
|
; |
iy |
4 1

RAUVISIO mineral 3 mm
| v |
| I 1
| LT i
! AUVISIQ mirjeral 25 4 3 i
| |
I |
' |
Rys. 10

"



Piyty potozyC ptasko i dosungc do siebie. £aczy¢ je kawatkami
migkkiego drewna (nie uzywac drewna twardego) przyklejanymi
Klejem btyskawicznym i umocowac zaciskami stolarskimi. Punkty
taczenia kawatkami drewna nie powinny znajdowac sie nad wpustami,
poniewaz moga one pekngc przy pdzniejszym odbijaniu kawatkow
drewna. Zaciski stolarskie zacisnac tylko do tego momentu, w ktdrym
z gornej strony piyty zacznie wyptywac klej. Po ok. 45 min mozna
usung¢ drewienka mocujgce i przystgpic¢ do szlifowania fug (rys. 11).
Przed przystapieniem do obrdbki wykanczajacej za pomoca szlifierki
mimosrodowej miejsce taczenia nalezy zeszlifowac przy uzyciu szlifierki
tasmowej (P150) do uzyskania rownej powierzchni.

Rys. 11

kaczenie naroznikow. Wariant B

Istnieje réwniez mozliwo$¢ maszynowego tgczenia naroznikéw poprzez
wyfrezowanie wpustow i zastosowanie tgcznikow. Aby unikngc pekniec
naprezeniowych i osiggng¢ prawie niewidoczna fuge, nalezy uzywac
dwusktadnikowego Kleju akrylowego i dwdch wklejonych pior
RAUVISIO mineral podobnie jak w wariancie A. £aczniki dokrecic tylko
do momentu, w ktérym z gérnej strony ptyty zacznie réwnomiernie
wyptywac Klej (rys. 12 i 13). Przed przystgpieniem do obrobki
wykanczajgcej za pomocg szlifierki mimosrodowej miejsce faczenia
nalezy zeszlifowac przy uzyciu szlifierki tasmowej (P150) do uzyskania
rownej powierzchni.

nanies¢ na catej dtugosci
dwuskfadnikowy klej akrylowy
RAUVISIO mineral

Rys. 12

RAUVISIO mineral
RAUVISIO mineral 25 x 3

Na gérze i od dotu

{E ,,,,, — @

* RAUVISIO mineral 3 mm

Rys. 13
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Stykowe taczenie elementéw powierzchni

Metoda tgczenia naroznikéw opisang w wariancie A mozna taczy¢ rowniez
elementy powierzchni. Wazne jest, aby na catej dtugosci styku byty
umieszczone oszlifowane obustronnie piora RAUVISIO mineral.

Do fgczenia elementdéw nalezy stosowacé wytgcznie dwusktadnikowy
Klej akrylowy RAUVISIO mineral (rys. 14). Przed przystgpieniem do
obrobki wykanczajacej za pomoca szlifierki mimosrodowej miejsce
taczenia nalezy zeszlifowac przy uzyciu szlifierki tasmowej (P150)

do uzyskania rownej powierzchni.

Rys. 14

Rodzaje naroznikéw

1. Naroznik z fuga 45° niedozwolony

2. Naroznik 90° bez frezowania

3. Naroznik 90° z frezowaniem 45°

4. Naroznik 90° z promieniem wewngtrznym

1. Naroznik z fugg 45° niedozwo\ony 2. Naroznik 90° bez frezowania

\mm,RSO

4. Naroznik 90° z promieniem wewnetrznym

3. Naroznik 90° z frezowaniem 45°

Rys. 15

7.8 Fugi i wyciecia

Do sklejania wszystkich krawedzi i stykdw stosowac wytgcznie
dwuskfadnikowy klej akrylowy RAUVISIO mineral. Czas zwierania
Kleju: 10 min, dalsza obrdbka mozliwa po ok. 45 min. Zwigzanie kleju
sprawdzi¢ paznokciem.

Stosujac klej akrylowy RAUVISIO mineral, nalezy zawsze dobiera¢
jego barwe do barwy dekoru ptyty.

Miejsca fugowania i wycinania

taczenie ptyt w obszarze wyciec pod zlew lub plyte kuchenng jest
niedopuszczalne.

taczenie jest niedopuszczalne takze nad urzadzeniami wydzielajgcymi
ciepto, zimno lub pare (takimi jak: zmywarki, pralki, piekarniki, zamrazarki).



Odstep fug od wyciec lub urzadzen wydzielajacych ciepto, zimno
lub pare powinien wynosi¢ przynajmniej 100 mm. Minimalny odstep
miedzy wycigciem pod plyte kuchenna a tgczeniami naroznikow i
krawedzig czotowg — 100 mm, a migdzy wycigciem pod zlew

a naroznikami i krawedzig czotowg — 50mm. Niedozwolone jest
skosne tgczenie elementow naroznych (rys. 16 przedstawia
rozmieszczenie blatw roboczych i fug).

Fugi nad urzadzeniami wydzielajacymi ciepto, zimno lub pare wodna sa niedozwolone

I A ]
Fuga 45°
niedozwolong,
Fugen Q
<>
A <> Al 1
min 50 ‘mm 100‘ min 100 P
y v ~ Q
a . . 2
5 |5
o) £ °
= 00
Fugi w obrgbie wycie¢ niedozwolone
< - A
min 100
- ) V
< p| 200
min 50 ‘ ‘4—»
600
Maks. 200 mm wolnego wystgpu bez dodatkowego podparcia

Rys. 16

Wyciecia w blatach roboczych RAUVISIO mineral do uzytku bez
obcigzenia termicznego (np. pod zlewozmywak)

Wszystkie cztery narozniki nawierci¢ wierttem o $rednicy @ min. 8 mm
(promien min. R 4).

Wyciecie frezowac i krawedz wyciecia wyfrezowac promieniem R3.
Do wykonania wyciecia nie stosowac wyrzynarek,

poniewaz wskutek wyszczerbien krawedzi wyciecia powstajg
naprezenia powodujgce pekanie ptyt RAUVISIO mineral.

Krawedzie wyciecia ptyty nosnej nalezy chronic przed wilgocia

(np. klejem poliuretanowym lub silikonem). Nie jest natomiast wyma-
gana ochronna tasma aluminiowa jak w przypadku wyciec pod piyty
kuchenne.

7.9 Montaz ptyt kuchennych

Wyciecia pod ptyty kuchenne nalezy wykonywac frezarka
gornowrzecionowa lub centrum obrébczym CNC.

Do wykonania wycigcia nie stosowacé wyrzynarek, poniewaz wsku-
tek wyszczerbien krawedzi wyciecia powstajg naprezenia powodujgce
pekanie ptyt RAUVISIO mineral.

Sprawdzi¢ wymiary czesci przeznaczonych do montazu (wnetrza
obudowy i obrzeza). Odstep miedzy blatem roboczym a ptyta kuchenng
musi wynosic ze wszystkich czterech stron min. 7 mm. Wewnetrzne
narozniki wyciecia musza mie¢ min. promien R10 (rys. 171 18).

Wycigcie ptyty kuchennej, wszystkie
promienie narozne min. R10

RN

Jezeli nie mozna zapewni¢ wymaganego minimalnego odstepu 7 mm,

o
Rys. 18

nalezy wykonac rame ze stali szlachetnej, na ktdrej opierataby sie ptyta
kuchenna. Miedzy rama a ptyta RAUVISIO mineral nalezy umiescic
ochronng tasme aluminiowa (nr. artykutu: 245.099). W przypadku,
gdy rama potaczona jest z wycieciem Srubami, muszg by¢ one
réwniez oklejone tasma. Dotyczy to takze Srub z klipami
umieszczonych na krawedziach wycigcia.

Krawedz w gémej czesci wyciecia wykoriczy¢ promieniem R3.

Przed wmontowaniem ptyty kuchennej nalezy zabezpieczy¢ krawedzie
wyciecia w plycie widrowej przed wilgocia.

Do tego celu nadaje sie najlepiej klej poliuretanowy (tasma ochronna
RAUVISIO mineral nie trzyma sie silikonu).

Nastepnie nalezy wyszlifowaé ptyte na ustalony stopien potysku.

Do blatéw roboczych zaleca si¢ matowe wykonczenie,

a do ciemnych dekoréw supermatowe.

Na wycieciu blatu roboczego nalezy na catym obwodzie az do gorne;
krawedzi materiatu RAUVISIO mineral przyklei¢ ochronng tasme
aluminiowg RAUVISIO mineral (nr artykutu 245.099) ztozong z tasmy
piankowej i aluminiowej (wybieg promienia R3).

Tasma ma 50 mm szerokosci. Jej nadmiar powinien swobodnie
wystawac ponizej dolnej krawedzi blatu roboczego (rys. 19).

Obrzeze piyty kuchennej nie moze spoczywaé bezposrednio na ptycie
RAUVISIO mineral.

Zawsze nalezy do spodniej strony obrzeza ptyty kuchennej
przyklei¢ dotaczong do niej taSme piankowa (rys. 19).

Ta$ma piankowa piyty kuchennej

A

, B\

RAUVISIO finerd 3 m

Prornien RB na gatym dbwodgie

<>
min. 7. mm

( Obrzeze \

\ [
TZastosowac’ tasme piankowa

Plyta ceramiczna

Obudowa ptyty kuchennej

Rys. 17

Plyta kuchenna

Pianka —p»

Swobodnie zwisajaca tasma aluminiowa 50 mm }
(nr art. 245099

r—Aluminium

Rys. 19
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Piyty kuchenne bez ram nie moga by¢ wbudowywane w blaty
RAUVISIO mineral, poniewaz powodujg one uszkodzenia

wynikajace z przegrzania (rys. 20).
%emmiczna
'

| M

=

Plyta kuchenna bez ramy

M N\

~

Rys. 20

A

Uwaga! Dane te dotyczg wytacznie ptyt kuchennych
przeznaczonych dla gospodarstw domowych.

Ptyty kuchenne dla gastronomii i innej dziatalnosci gospodarczej
charakteryzujg sie znacznie wigksza emisja ciepta.

W zwigzku z tym instaluje sie ramy z metalu szlachetnego, a odstep
miedzy ptyta kuchenng a krawedzig wyciecia nie moze by¢
mniejszy niz 20 mm.

Ochronng tasme aluminiowg RAUVISIO mineral nr artykutu 245.099
przymocowujemy dwukrotnie:

1. Na krawedziach wyciecia w blacie roboczym, jak opisano wyzej,

2. Na krawedziach ramy ze stali szlachetngj.

Za pomoca ochronnej tasmy aluminiowej nalezy zabezpieczy¢
takze Sruby taczace rame z krawedziami wyciecia (rys. 21).

Dodatkowa rama z metalu szlachetnego

RAUVISIO mineral 3 mm 7
1 2
S
> 4
Promign R3 -
np calym obodzip
ﬂ - - - -I_' Plyta kuchenna
Pozycja 1,2 i 3: ochronna tasma
aluminiowa, nr art. 245099
2 p 3
A |
min. 20 mm

Rys. 21
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7.10 taczenie blatu roboczego ze Sciang

Doklejka RAUVISIO mineral 45 x 10 mm

Standardowym rozwigzaniem wykonczenia ptyty pod Sciang jest doklejka
RAUVISIO mineral 45 x 10 mm, dostepna z magazynu. W czesci gornej
pasek nalezy wyprofilowac, dodatkowo u géry i na dole nalezy wykonac
wregi ok. 2 x2 mm. Do $ciany i do ptyty roboczej przyklejamy go przy
pomocy silikonu sanitarnego kolorystycznie pasujgcego do dekoru
RAUVISIO mineral. Nadmiar silikonu przy krawedzi wregu spryskujemy
rozcienczonym ptynem do zmywania lub $rodkiem zapobiegajgcym
przyklejaniu i zdejmujemy starannie szpachlg z tworzywa sztucznego (1ys. 22).

Silikon

/“7 RAUVISIO mineral 45 x 10

7 RAUVISIO mineral 3 mm
g v
/

AN

Sillko

Rys. 22

RAUVISIO mineral 3 mm jako oktadzina wneki w Scianie

W celu wykorzystania jako element na Sciang tworzywo RAUVISIO
mineral 3 mm i materiat przeciwprezny 0,7-0,8 mm przykleja sie

na ptyte widrowg min. 25 mm lub ptyte OSB oszlifowang 18 mm.

Tak przygotowany element mocuije sie na scianie klejem budowlanym
poliuretanowym lub silikonem. Przy przejsciu od blatu roboczego
robimy zaokraglenie. W tym celu przyklejamy doklejke RAUVISIO
mineral 10 mm i frezujemy ja frezem zaokraglajgcym R6. W przejsciu
od powierzchni poziomej do pionowej pozostawic fuge dylatacyjng

3 mm, ktdrg nalezy wypemic silikonem sanitarnym (rys. 23).
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RAUVISIO mineral 10 mm jako oktadzina wneki w Scianie

W przeciwienstwie do ptyty 3 mm, ptyta RAUVISIO mineral 10 mm
moze by¢ zamontowana bezposrednio na $cianie. Klej budowlany
poliuretanowy lub silikon nanosimy punktowo lub paskami

w odstepach okoto 30 cm (rys. 24).

7.11 Montaz umywalek

Dla wszystkich umywalek dostepne sg pliki dxf dla frezarki CNC badz
szablony dla frezarki gérnowrzecionowe;.

Biate umywalki wbudowuije sie od gory na rowni z powierzchnig

pivty (rys. 27).

a4 \
/ / RAUVISIO mineral 10
/
S s
/
/ RAUVIS‘Ongﬂefal 10 RAUVISIO mineral 3 mm

ANy
/ il
Silikon v
/

Rys. 24

Potgczenie blatu ze Sciang z zaokragleniem bez oktadziny Sciennej
W przypadku wykonywania potgczenia blatu ze $ciang bez okfadziny
doklejke RAUVISIO mineral 10 mm z zaokragleniem integruje sie
bezposrednio z blatem roboczym (rys. 25 i 26).

RAUVISIO mineral 10 mm

RAUVISIO mineral 3 mm

Rys. 25

Rys. 26

RAUVISIO mineral 3 mm Dwuskfadnikowy Klej akrylowy w kolorze umywalki

Umywalka z krawedziami stozkowymi 15°

Tragprpl. 28 mm V1

Papie fenolowy 0.7 Wypetnienie wyciecia
pianka poliuretanowa

Frezowac kontur 15° lub silikonem

Rys. 27

Narzedzia do frezowania:

- centrum obrobcze CNC lub frezarka gornowrzecionowa z zaciskami
min. 10 mm

- tuleja prowadzaca 30 mm

- frez do wpustéw 10 mm

- frez stozkowy 15° (rys. 274)

- na zyczenie wewnetrzna krawedz umywalki moze zosta¢ zaokrgglona
frezem promieniowym R3 (z prowadnica pierscieniowg z tworzywa
sztucznego).

Frez stozkowy 15°

Rys. 27a

Ustali¢ miejsce dla umywalki i umocowac szablon.

Frezowac wyciecie frezem do wpustow 10 mm zgodnie z ruchem
wskazowek zegara w kilku stopniach.

Frezowac krawedz wyciecia frezem stozkowym 15° i tg sama tulejg
prowadzaca.

Poprzez przestawienie zderzaka gtebokosci na frezarce gérnowrzecio-
nowej wyciecie zostanie doktadnie dopasowane do konturéw umywal-
ki. Umywalka powinna leze¢ maksymalnie 0,5 mm ponizej powierzchni
plyty tak, aby mozna byto da¢ wystarczajgcg ilos¢ dwusktadnikowego
klgju akrylowego. Od dotu wycigcia przyklejamy taSme klejaca, zeby
klej nie wyciekt. W celu doktadnego ustawienia wysokosci na powierz-
chni ptyty do krawedzi umywalki przyklejamy klejem btyskawicznym
od 4 do 6 kawatkéw migkkiego drewna. Wyfrezowane kontury ptyty
nosnej i powierzchnie umywalki przeznaczone do Klejenia oczyscic
spirytusem albo acetonem. Aby zapewni¢ prawidtowe sklejenie,

nie nalezy dotyka¢ wyczyszczonych powierzchni rekami.

Na wyfrezowane krawedzie ptyty nosnej i na powierzchnie umywalki
przeznaczone do klgjenia nanies¢ dwusktadnikowy klej akrylowy
RAUVISIO mineral (maks. 10 min na obie czynnosci), umywalke
umiesci¢ w ptycie nosnej i obcigzyc.
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Po stwardnieniu kleju (okoto 45 min) szlifowa¢ nawierzchnig, zgodnie z
zyczeniem: na powierzchnie matowg lub jedwabistg. Wewnetrzny obrys
umywalki mozna zaokragli¢ promieniem R3. W tym celu stosowac frez
z prowadnicg pierscieniowg z tworzywa sztucznego, aby na umywalce
Z gotowa juz powierzchnig z wykon-czeniem matowym jedwabistym
nie powstaly zadne zadrapania. Krawedzie wycigcia w ptycie nosne;
zabezpieczy¢ przed wilgocig PU, akrylem lub silikonem.

Zabezpieczenie otworéw pod armature

Otwory pod armature wywiercone w ptycie nosnej powinny byc¢ przed
montazem armatury zabezpieczone przed wilgocig, co zapobiegnie
specznieniu plyty w razie nieszczelnosci armatury. Najlepiej do tego
celu nadaje sie dwusktadnikowa ptynna zywica epoksydowa. Wskazowki
dotyczace wykonania na rys. 28. Alternatywnie mozna wklei¢ za pomocg
dwusktadnikowego kleju akrylowego lity blok wykonany ze sklejonych
ptyt RAUVISIO mineral 10 mm (0 minimalnych wymiarach 55 x 55

dla standardowej armatury) o grubosci odpowiadajacej ptycie nosnej.

Rys. 30

Kontur zewnetrzny wregu powinien by¢ na catym obwodzie 0 6 mm
wiekszy od konturu umywalki (rys. 31).

Wyfrezowanie @ min. 55 mm| Armatura
az do spodu piyty standardowa @ 35
RAUVISIO mineral B —
7 ,‘/ 4 -
I [ < =.
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\ F ;
1 Dwuskfadnikowa ptynna ‘ ‘ min. 10 mm
/\LJ zywica epoksydowa —» t—
ypeinienie|
drewnem maks! 30

Rys. 28

7.12 Montaz umywalek AQUAFONTE

Umywalki AQUAFONTE w dekorze ptyty powstajg z ptyty RAUVISIO
mineral 10 mm w technologii gtebokiego ttoczenia, poniewaz techno-
logia odlewania w dekorze nie jest mozliwa. Umywalki AQUAFONTE
montowane s3 od spodu (rys. 29).

RAUVISIO mineral 3 mm 16mm Dwusktadnikowy Klej akrylowy RAUVISIO mineral

Promien R3_ £
3 \0\\ l — Ey
Piytd fosna &
28 mim V{00 ;*
15
v‘v ienie e
! lypetnienie wycigcia
Papier fenolowy 0,7 Umywalka AQUAFONTE pianka poliuretanowg
lub silikonem
Rys. 29
Narzedzia do frezowania;

- centrum obrobcze CNC lub frezarka gérnowrzecionowa z zaciskami
min. 10 mm

- zestaw szablonow A + F dla frezarki gornowrzecionowej

- szablon A do wykonania wyciecia w ptycie RAUVISIO mineral,
prowadnica pierscieniowa @30 mm, frez @ 10 mm

- szablon F do wykonania wregu w ptyty nosnej, prowadnica
pierscieniowa @ 30 mm, frez @ 20 mm

- frez promieniowy R3 lub frez 45° z prowadnicg pierscieniowg
7 tworzywa sztucznego.

Szablony A + F umocowac na spodzie ptyty nosnej. Kontur wyciecia pod

umywalke wyfrezowac w ptycie RAUVISIO mineral przy pomocy szablonu

A, 0 okoto 3 mm mniejszy od obrysu umywalki. Zaznaczy¢ pozycje

szablonu A i szablon F przytwierdzi¢ w tym samym migjscu.

Wyfrezowac wreg pod umywalke w ptycie nosnej gtadko az do spodu

plyty RAUVISIO mineral (rys. 30).
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Rys. 31

Wszystkie powierzchnie przeznaczone do Klejenia oczysci¢ acetonem
lub spirytusem i nie dotykac ich juz rekami. Za pomoca dwusktadni-
kowego kleju akrylowego w kolorze dekoru przyklei¢ umywalke pod
powierzchnig ptyty RAUVISIO mineral, a wreg na catym obwodzie
wypetic¢ do wysokosci min.10 mm dwusktadnikowym klejem akry-
lowym RAUVISIO mineral, aby napiecia spowodowane cieptg i zimng
wodg byty przenoszone na ptyte no$na.

Umywalke w miejscach sklejenia obcigzy¢ Srednia sitg nacisku przez
ok. 45 min.

Po stwardnieniu kleju sfrezowac krawedz plyty na réwni z powierzchnia
umywalki, a nastepnie frezem promieniowym R3 lub frezem 45°
zaokraglic precyzyjnie do krawedzi umywalki,

W ten spos6b zostang zniwelowane rdznice w kolorze mineratu

lub réznice w kolorze powstate w procesie formowania.

Aby unikng¢ zadrapania powierzchni umywalki z wykonczeniem matowym
jedwabistym, przy obu operacjach frezowania zaleca sie uzycie frezow
z prowadnica pierscieniowg z tworzywa sztucznego.

Krawedzie wyciecia ptyty nosnej zabezpieczy¢ przed wilgocig siliko-
nem, akrylem lub innymi $rodkami. Szczeling mozna tez wypetnic
piankg poliuretanowa.

Otwory pod armaturg w ptycie nosnej zabezpieczy¢ w sposob przed-
stawiony juz przy opisie montowania powierzchniowego umywalki.



7.13 Montaz zlewozmywakdéw AQUASINO

Dla wszystkich zlewozmywakow dostepne sg pliki *.dxf dla frezarki
CNC badz szablony dla frezarki gornowrzecionowej. Zlewozmywaki
AQUASINO tak samo jak umywalki AQUAFONTE montuje sie we wregu
od spodu.

Narzedzia do frezowania:

- centrum obrdbcze CNC lub frezarka gérnowrzecionowa z zaciskami
min. 10 mm

- szablon z prowadnicg pierscieniowg @ 30 mm, tuleja prowadzgca
0 54 mm, frez @ 18 mm do wycigcia

- szablon z prowadnicg pierscieniowg @ 30 mm, frez @ 18 mm
do wregu

- frez promieniowy R3 do krawedzi wycigcia

Tuleja prowadzaca @ 54 mm jest artykutem specjalnym do frezarki
gornowrzecionowej | mozna jg zamowic w REHAU — nr artykutu: 282.839.
Miejsce zlewozmywaka ustali¢ zgodnie z rozmiarami szafki i zaznaczy¢
na spodzie blatu roboczego.

Szablony frezarskie umocowac w odpowiednim miejscu na spodzie
blatu roboczego.

Wyciecie frezowac prowadnicg pierscieniowa i tulejg prowadzaca.
Nastepnie obrdcic ptyte (przymocowane szablony pozostajg na spodzie)
i frezowac od gory w krawedzi wyciecia promien R3.

Nastepnie usunac z powierzchni folie ochronng.

Krawed? i powierzchnig poddac obrobce wykanczajace.

Do blatéw roboczych zaleca sie powierzchnie matowg.

Zlewozmywaki AQUASINO maja rowniez powierzchnie matowa.
Ponownie obrdcic ptyte. Korzystajac z tego samego szablonu wycigé
przy pomocy prowadnicy pierscieniowej, lecz bez uzycia tulei
prowadzacej wreg az do spodu ptyty RAUVISIO mineral.

Miejsca klejenia oczyscic z widrow i resztek klgju (rys. 32).

RAUVISIO mineral 3 mm 4L>‘
“0* R3
Zlewozmywak AQUASINO
AN N |
QI 13 [ / 4 $ ’

g — [

S Bt A

E T %{Q Klej Sikaflex 221

Zacigk mocijacy |
S 1 ruba Msxe
ﬁPapier fenolowy 0,7
Rys. 32

Frezem do wpustow 3 mm wyfrezowac wpusty dla zaciskow
mocujgcych: na diuzszych stronach po trzy wpusty, na krétszych

po jednym.

Zlewozmywak potozy¢ probnie w wycieciu i sprawdzic, czy pasuje.
Naokoto krawedzi zlewu przeszlifowaé papierem o granulacji P80
pasek szerokosci 8 mm, przeznaczony jako powierzchnia do sklgjania.
Powierzchnie przeznaczone do Klejenia i krawedz ptyty RAUVISIO mineral
oczysci¢ acetonem lub spirytusem i nie dotykac rekami.

Oczyszczone powierzchnie wietrzyé 10 min.

Natozy¢ dotgczony klej trwale elastyczny Sikaflex-221 firmy Sika,
umiescic zlewozmywak i wysrodkowac przy pomocy wstegi forniru.
Sruby zaciskéw mocujacych dokrecic tylko do momentu, w ktérym
od gory pojawi sie réwnomiernie wyciekajacy klej.

Fuge migdzy krawedzig zlewozmywaka a ptyta no$ng oraz wpusty
dla zaciskdw mocujacych wypetic klejem.

Uzywac wytacznie kleju Sikaflex-221, gdyz tylko w ten sposob
zagwarantowana jest trwafa szczelnos¢ fug obcigzonych termicznie.

Otwarte migjsca na wierzchniej stronie fugi klejonej wypetnic klejem

Sikaflex. Fuge w widocznym miejscu spryskac rozcienczonym ptynem
do zmywania lub $rodkiem zapobiegajacym przyklejaniu i wygtadzic

szpachlg z tworzywa sztucznego. Nadmiar kleju usungc z powierzchni
przy pomocy rozcienczonego ptynu do zmywania lub srodka zapobiega-
jacego przyklejaniu. Jedli istnieje taka potrzeba, powierzchnie, po uprze-
dnim nawilzeniu spirytusem, dopracowac wilgotng widkning Scotch 7447.

Krawedzie wycie¢ w plycie nosnej zabezpieczy¢ przed wilgocia klejem
poliuretanowym albo silikonem.

A

Uwaga! Masa silikonowa lub akrylowa nie nadaje sie¢ do wklejania
zlewozmywakéw RAUVISIO mineral!

Uwaga! Ze wzgledu na duzy naktad pracy i ryzyko powstawania
rys w fugach klejonych odradza sie montaz zlewozmywakoéw
RAUVISIO mineral na réwni z powierzchnig ptyty.

Zlew podklejony we wregu zapobiega sptywaniu wody z powierzchni
zlewu na blat roboczy.
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8  OBROBKA PLYT RAUVISIO MINERAL 6 MM / 10 MM

ROZNICE W STOSUNKU DO RAUVISIO MINERAL 3 MM

8.1 Powierzchniowe klejenie ptyt 6 mm lub 10 mm

Piyty RAUVISIO mineral tej grubosci nie nadaja sie do sklejania z plytg
nosng na catej swojej powierzchni. Nalezy je umocowywac na plycie
no$nej silikonem lub klejem Sikaflex 221, nanoszac go punktowo
wzdtuz i w poprzek w odstepach 60 x 30 cm. Nosnikiem dla ptyt moze
by¢ albo konstrukcja z pasow piyty stolarskiej 25 x 100 mm, ktdre

z ramg 60 x 30 cm potgczone sg wodoodpornym klejem lub kotkami,
albo ptyta widrowa lub ptyta MDF, ptyta V 100 (odporna na wilgoc)

0 grubosci 25 mm. Spdd i wszystkie krawedzie plyty nosnej nalezy
zabezpieczy¢ przed wilgocig i parg wodng (rys. 33)

Materiat RAUVISIO mineral 6 mm lub 10 mm mozna przyklei¢ do
petnej ptyty nosnej takze paskami silikonu lub kleju Sikaflex 221

w odstepach co 30 cm.

8.2 Klejenie krawedzi 6 mm lub 10 mm

Przy sklejaniu krawedzi z materiatu 6 mm lub 10 mm z ptytami

0 grubosci 6 lub 10 mm nalezy umiescic¢ krawedz pod powierzchnig
plyty. W przypadku dekorow metallic powierzchnig piyty i krawedz
nalezy taczy¢ poprzez fuge 45° w celu uzyskania jednolitego koloru.
Przed sklejeniem krawed? uzyskang w procesie cigcia pitg nalezy
wyfrezowac.

Powierzchnie piyty i krawedzie w miejscu sklejenia oczyScic acetonem
lub spirytusem i nie dotykac ich juz rekami.

Miejsce sklejenia wzmocni¢ od spodu krawedzi paskiem
dwusktadnikowego kleju akrylowego RAUVISIO mineral (rys. 33).
Miedzy ptyta nosng a krawedzig zachowac fuge dylatacyjna o grubosci
6 mm.

Po umocowaniu ptyty z materiatem nosnym fuge dylatacyjng wypetnic
silikonem lub klejem Sikaflex 221 (rys. 33).

Po stwardnieniu dwusktadnikowego Kleju akrylowego wyréwnac
frezarkg krawed? i nadac jej odpowiedni promien. Po sklejeniu fuge
wygtadzic szlifierkg tasmowg (P150) do momentu uzyskania rownej
powierzchni. Wykonczy¢ nawierzchnie papierem sciernym (Microfinish)
dla tworzyw mineralnych przy uzyciu frezarki mimosrodowej.

8.3 taczenia wzdtuzne i poprzeczne elementow plyty

z materiatu 6 mm lub 10 mm
Wyfrezowac krawedzie taczace piyty. Uzywaé dwusktadnikowego
Kleju akrylowego RAUVISIO mineral odpowiadajgcego dekorowi piyty.
Powierzchnie przeznaczone do sklejenia oczysci¢ acetonem lub spiry-
tusem i nie dotykac ich juz rekami.
taczy¢ fugi przy pomocy kawatkow miekkiego drewna (nie uzywac
drewna twardego), kleju blyskawicznego i zaciskow stolarskich,
dokrecanych niezbyt mocno (rys. 7 i 10). Zaciski stolarskie zaciskac
tylko do momentu pojawienia sie réwnomiernie wyciekajacego kleju
z fug. Przed ostatecznym wykoriczeniem piyty szlifierkg mimosrodowg
fugi wyszlifowac ptasko szlifierka tasmowg (P150). Po sklejeniu fuge
wzmocni¢ od spodu na catej diugosci paskiem materiatu RAUVISIO
mineral o tej samej grubosci co t3czone piyty. Pasek przytwierdzic
klejem akrylowym. Konce paskow mozna umocowac punktowo klejem
termoaktywnym. Do elementdw nienarazonych na dziatanie ciepta
mozna zastosowaé paski z materiatu RAUVISIO mineral o wymiarach
6 x 50 mm, wzglednie 10 x 50 mm (rys. 34).

RAUVISIO mineral
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Wypetnienie silikonem/klejem Sikaflex

Rys. 33
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Rys. 34

Do elementdw narazonych na dziatanie ciepta zastosowac pasek
z materiatu RAUVISIO mineral o wymiarach 6 x 100 mm, wzglednie
10 x 100 mm, wyfrezowanych dwustronnie pod katem 45° (rys. 35).

W N N
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Rys. 35

Po stwardnieniu Kleju akrylowego fuge wygtadzi¢ szlifierka tasmowa
(P150) do momentu uzyskania réwnej powierzchni.

Wykoniczy¢ nawierzchnig papierem Sciernym (Microfinish) dla tworzyw
mineralnych przy uzyciu frezarki mimosrodowej.



8.4 Wyciecia pod ptyty kuchenne w ptytach 6 mm lub 10 mm
Krawedzie wyciecia doktadnie wyfrezowac, promien naroznika min.
R10. Ptyta nosna lub konstrukcja nosna powinny by¢ w stosunku

do krawedzi wyciecia plyty cofniete na catym obwodzie 0 10 mm.
Krawedzie wycie¢ wzmocni¢ od spodu materiatem o wymiarach 150
x 150 mm o tej samej grubosci co plyta. Obie krawedzie od strony
narazonej na dziatanie ciepta wyfrezowac pod katem 45° i skleic
dwusktadnikowym klejem akrylowym RAUVISIO mineral (rys. 36).
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Rys. 36

Nastepnie wyfrezowac krawedzie wycigcia ptyty RAUVISIO mineral
z gory i z dotu promieniem R3 i przymocowac ochronng tasme
aluminiowa: nr artykutu 245.099. Jej nadmiar powinien swobodnie
zwisac (rys. 37).

Punkty sklejania silikonem / klejem Sikaflex

RAUVISIO mineral 6 mm/10 mm o .
- R3 na gornej i dolnej krawedzi

Y — %

6/10

38 mm V100

Papier fenolowy 0,7
Ta$ma aluminiowa ————

Rys. 37

8.5 Formowanie termiczne ptyt 6 mm i 10 mm

Najmniejszy promien giecia dla ptyt o grubosci 6 mm wynosi okoto 70 mm,
a dla ptyt o grubosci 10 mm — okoto 100 mm.

Czas wygrzewania materiatu o grubosci 10 mm wynosi ok. 40 min,
stosujgc dwa prety grzejne albo dwa stoliki grzejne (materiat 10 mm
umiescic miedzy tymi dwoma elementami), czas ten mozna zredukowac
do 25 min. Do rozgrzania materiatu mozna zastosowac rowniez prase
z ptytami grzejnymi o temperaturze 150-160° C.

Rozne dekory wymagajg réznego czasu wygrzewania, dlatego
powyzsze dane stuzg jedynie orientacji. W czasie wygrzewania wielokrotnie
sprawdzac odksztatcalnos¢ albo wezesniej przetestowac jg na kawatku
materiatu.

8.6 Obrobka identyczna do obrobki RAUVISIO mineral 3 mm

W przypadku wszystkich niewymienionych tutaj punktéw obrébka
odbywa sie identycznie jak przy materiale RAUVISIO mineral 3 mm.
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9  FORMOWANIE TERMICZNE

PLYTY RAUVISIO MINERAL 3 MM

Formowanie termiczne materiatu RAUVISIO mineral i innych tworzyw
mineralnych rézni sie znacznie od metody postformingu dla laminatu
HPL (high pressure laminate).

Pekniecia naprezeniowe w wyniku nieprawidtowej obrdbki
nie zawsze powstajg w jej trakcie, moga pojawic sie réwniez
pozniej.

Poréwnanie postformingu HPL z formowaniem termicznym
RAUVISIO mineral

HPL RAUVISIO mineral

Ogrzewanie partiami niedozwolone,

wymagane ogrzewanie catej powierz-
chni i rbwnomierne wygrzewanie catej
grubosci phyty.

Ogrzewanie partiami

Forma odbita

Materiat RAUVISIO mineral
ogrzewany réwnomiernie
na catej powierzchni

Forma oryginalna / szablon

Rys. 38

Promiennik ciepta / nawiewnik ciepta
niedozwolone, uzywac szyny grzejnej
dla listew, np. krawedzi, oraz stotow
grzewczych do piyt. Stot grzewczy musi
odpowiadac formatem formatowi ptyty
RAUVISIO mineral.

Zr6dto ciepta:
promiennik ciepta /
nawiewnik ciepfa

Temperatury ponad 160°C niedozwolone,
poniewaz uszkadzajg termicznie
materiat RAUVISIO mineral. Powodujg
przebarwienia i chropowatos¢ nawierzchni.

Temperatury mozliwie
wysokie dla krotkiego czasu
podgrzewania HPL

Rozmiar szczeliny zgodnie z gruboscia RAUVISIO mineral

RAUVISIO mineral

Forma oryginalna / szablon

Forma odbita

Czas wygrzewania przy tem. 140-160°C
i grubosci 3 mm: ok. 20 min, przy grubosci
10 mm: 45 min, a przy uzyciu dwustronn-
€g0 elementu grzewczego: ok. 25 min.

Czas podgrzewania
bardzo krotki

Ksztattowanie przy pomocy form pozyty-
wnych i negatywnych.

Urzadzenia grzejne

- szyna grzejna do formowania doklejek

- stot grzejny lub piec (konwekeyjny) do formowania ptaszczyzn
(réwniez mozliwe zastosowanie prasy z ptytami grzejnymi od 150°C)

- listwy i ptyty RAUVISIO mineral musza by¢ ogrzewane rownomiernie
na catej swojej powierzchni (rys. 38 i 39).

Mikropeknigcia w tworzywie spowodowane wadliwg obrobka
moga powstawac réwniez po zakinczeniu montazu.
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Rys. 39

Najmniejszy promien giecia dla ptyt 3 mm wynosi ok. R50, dla

ptyt 6 mm — ok. R70, dla ptyt 10 mm — R100. Ta informacja jest
niezobowiazujgca i zawiera tylko wartosci orientacyjne, ktdre
uzytkownik powinien sprawdzi¢ przy pomocy swoich elementow grzej-
nych, szczegdinie w przypadku ciemnych dekordw.

Do formowania ptaszczyzn potrzebne sg szablony pozytywne i negatywne
(czesc oryginalna i jej odbicie). Miedzy szablonami nalezy zostawi¢
przestrzen odpowiadajgcg grubosci ptyty RAUVISIO mineral przezna-
czonej do formowania (rys. 38 i 39).

Czas schtadzania: Znajdujaca sie miedzy szablonami czes¢ mozna
wyciggna¢ dopiero, gdy temperatura spadnie do minimum 70° C
(sprawdzamy reka). Gdy wyciggniemy jg przy temperaturze wyzszej,
moze wystapi¢ efekt powrotu uformowanej czesci do poprzedniego
ksztattu.




Efekt wybielenie (whitening) po formowaniu jest wskazowka, ze czas
wygrzewania byt zbyt krotki lub promienie zbyt mate, przebarwienie
po ogrzaniu wskazuje natomiast na zbyt dtugi czas albo zbyt wysoka
temperature wygrzewania.

Obu bteddw nie da sig juz skorygowac.

Niedozwolone jest uzywanie wentylatoréw oraz ogrzewanie
czesciowe. W obu przypadkach powstawatyby naprezenia,
ktdre prowadzityby do tworzenia sie rys (rys. 40).

Nie ogrzewac czgsciowo!

Najmniejszy promier R 50 Piyta nosna

RAUVISIO mineral

Rys. 40

Peknigcia naprezeniowe w tworzywie mineralnym w wyniku
nieprawidtowej obrébki termicznej nie zawsze powstaja od razu,
moga pojawi¢ si¢ réwniez po pewnym czasie (np. w wyniku
uderzenia lub obcigzenia termicznego).

21



10 LACZENIE SRUBAMI

- Nigdy nie nalezy wkrecac gwintu bezposrednio w materiat
RAUVISIO mineral (powoduje spietrzenie naprezen), (rys. 41).

Rys. 41

- Podobnie jak w przypadku szkta Srednica otworu w ptycie RAUVISIO
mineral musi by¢ wyraznie wigksza niz $rednica Sruby.

- Do taczen Srubami ptyt RAUVISIO mineral uzywac¢ gwintowanych
wktadek (np. mufy z tworzyw sztucznych lub mosigdzu) (rys. 42).
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11

Zadrapania i inne mniejsze uszkodzenia mozna usuna¢ szlifierka.
Powazniejsze uszkodzenia mozna wyfrezowac i w ich miejsce wsztukowac
nowy kawatek ptyty RAUVISIO mineral, powstate fugi sg prawie niewidoczne.
Fuga miedzy wyfrezowanym miejscem a nowym kawatkiem powinna mie¢
na catym obwodzie maksymalnie 0,2 mm szerokosci, nieodzowne jest
bardzo doktadne wypetnienie jej dwusktadnikowym klejem akrylowym.

W celu precyzyjnego dopasowania do danego narzedzia kazdy uzytkownik
wytwarza szablony sam. Materiat na szablony nie powinien wchtania¢
wilgoci (moze to by¢ np. ptyta piankowa PVC lub ptyta ABS), a jego
grubosc¢ powinna by¢ wieksza niz prowadnica pierscieniowa do frezarki
gornowrzecionowej.

Jezeli wstawiany kawatek ma $rednice ok. 100 mm, mozna naprawi¢
uszkodzone miejsce przy pomocy okragtego szablonu tak, ze bedzie ono
prawie niewidoczne.

Naprawe mozna przeprowadzi¢ u Klienta na migjscu.

Do wyfrezowania uszkodzonego miejsca uzy¢ szablonu negatywnego
(prowadnice pierscieniowg prowadzic¢ po konturze wewnetrznym). Szablon
umocowac dwustronng tasma klejaca (rys. 43).

Blat roboczy

u klienta

Rys. 43

Na wypadek koniecznosci naprawy nalezy przekazaé klientowi
resztke materiatu RAUVISIO mineral o tym samym numerze
produkcyjnym i udzieli¢ odpowiednich wskazowek.

Potrzebny do naprawy kawatek wyfrezowac z resztki materiatu RAUVISIO
mineral przy pomocy szablonu pozytywnego (prowadnice pierscieniowg
prowadzi¢ po konturze zewnetrznym) (rys. 44).

Podkfadka do frezowania

Szablon frezarski

Resztka ptyty RAUVISIO

iqeral do sztukowania

Szablon dodatkowy jako
podstawka dla frezarki
gornowrzecionowej

Rys. 44

NAPRAWA POWIERZCHNI

Gtebokos¢ frezu powinna byc troche wigksza niz grubosc¢ sztukowanego
kawatka.

Powierzchnie przeznaczone do sklgjenia oczysci¢ acetonem lub spirytu-
sem i nie dotykac ich juz rekami.

W miejscu uszkodzenia wywierci¢ w ptycie nosnej otwar (nieprzelotowy),
aby zapobiec powstawaniu pecherzy powietrza i umozliwic ujscie nadmiaru
kleju. Powierzchnie przeznaczone do sklejenia oczyscic acetonem

lub spirytusem i nie dotykac ich juz rekami.

Natozy¢ ptasko, w formie fal dwusktadnikowy klej akrylowy RAUVISIO
mineral pasujgcy do danego dekoru piyty, a na krawedzi wyciecia nanies¢
na calym obwodzie wezyk kleju. Do sztukowanego krazka przyklei¢ klejem
btyskawicznym dwa klocki z migkkiego drewna, wystajace z obu stron
3-4 cm poza krawedz okregu. W ten sposéb mozna doktadnie ustalic
wysokos$¢ w stosunku do powierzchni piyty (rys. 45).

Klocki z migkkiego drewna
do ustalenia wysokosci

Wyfrezowane miejsce uszkodzenia

)

Otwér @ 8 mm dla nadmiaru Kleju

Rys. 45

Kierunek klockow z miekkiego drewna powinien odpowiadac kierunkowi
struktury na spodzie ptyty (kierunkowi wzdtuznemu wykonania piyty,

a w razie potrzeby kierunkowi dekoru). Krazek umiesci¢ w naprawianym
miejscu i okrecac w obie strony, az do rownomiernego wyptyniecia kleju z fug.
Naprawiane miejsce przycisnac ciezarem.

Gdy klej stwardnieje, ostroznie usungC klocki. Nadmiar kleju i resztki
drewnianych klockow wyszlifowac szlifierkg tasmowg (P150) do momentu
uzyskania réwnej powierzchni. Aby unikna¢ konieczno$ci szlifowania catej
powierzchni, wykonczy¢ naprawiong powierzchnie przy uzyciu materiatu
szlifierskiego zastosowanego przy pierwotnej obrébce wykanczajacej.
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12 WARUNKI SPECJALNE

STOSOWANIA | OBROBKI DEKOROW VISIONE | ORO

12.1 Linia dekordw Visione

Dekory Visione charakteryzuja sie wysokg przepuszczalnoscig swiatta.
Odpornos¢ na zarysowania tych dekordw jest mniejsza niz dekorow

z innych kolekeji RAUVISIO mineral.

Zalecane wykorzystanie tej linii dekoréw to zastosowania
dekoracyjne, nie nalezy jej jednak stosowaé na blaty robocze.

12.2 Obrobka dekordw Visione 3 mm

Aby w petni wykorzystac¢ szczegoline walory optyczne tych dekordw,
powierzchnia i krawedzie ptyt nosnych pokrywane sg biatg farbg
podktadowa:

- Przy powierzchniowym Klejeniu drewnianych ptyt nosnych klej
powierzchniowy RAUVISIO mineral jest barwiony 3-5% koncentratem
barwigcym w kolorze biatym przeznaczonym dla farb dyspersyjnych
(rozpuszczalnych w wodzie).

Zabarwiony na biato klej rozprowadzi¢ rownomiernie watkiem do
kleju (nie uzywac szpachelki).

Zabarwiony w ten sposdb klej moze by¢ stosowany takze do
powierzchniowego Klejenia standardowych dekorow.

- Do powierzchniowego klejenia ptyt nosnych z pianki poliuretanowej
stosowany jest biaty klej na bazie poliuretanu.

- Wszystkie widoczne krawedzie ptyt nosnych z drewna Iub poliuretanu
s3 pokrywane cienkimi obrzezami z melaminy w kolorze biatym
(nie stosowac obrzezy polimerowych).

Obrzezami z melaminy pokrywana jest tylko ptyta nosna,

nie pokrywac nimi strony czotowej powierzchni dekoréw Visione.
W przypadku ptyt nosnych z poliuretanu do klejenia obrzezy

z melaminy stosowac klejenie na goraco klejem na bazie poliuretanu.

- Obrzeza z melaminy nalezy przeszlifowaé papierem sciernym P80
i oczyscic spirytusem lub acetonem. Aby zapewnic prawidtowe
sklejenie, nie nalezy dotyka¢ wyczyszczonych obrzezy rekami.

- Obrzeza RAUVISIO Visione przyklei¢ na tak przygotowane obrzeza
z melaminy za pomocg przezroczystego, dwusktadnikowego kleju
akrylowego Visione.

Uwaga! Klej akrylowy nie wigze na obrzezach polimerowych!
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12.3 Linia dekordw Oro
Specjalne rozmieszczenie czgstek metalicznych sprawia, ze dekory
Oro charakteryzujg sie catkowicie nowg optyka.

Skierowane ku powierzchni czastki metaliczne o strukturze ptytkowej
53 szczegolnie dobrze widoczne z gory. W przekroju (strona czotowa
ptyty) czastki sg znacznie mniejsze i zostang optycznie zakryte przez
kolor ptyty .

Jednolity kolor ptyt 0 grubosci 6-10 mm uzyskuije sie przez zastosowanie
fugi 45° miedzy powierzchnig a obrzezem (rys. 46).

Klej akrylowy Plyta nogna

NN
6-10
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il

7

Silikon

Rys. 46

Rozmieszczenie czastek metalicznych w plycie powoduie, ze w przypadku
taczenia ptyt obroconych o 90°-180° (pofgczenia naroznikowe i czotowe
taczenie ptyt) wyglad powierzchni moze sie zmienic. Najlepszy rezultat
pod wzgledem kolorystycznym mozna ustali¢ poprzez zestawienie ze
sobg tgczonych piyt przed ich sklejeniem (w celu lepszej oceny piyty
nalezy zwilzyc). Optymalnym rozwigzaniem jest zaprezentowanie klientowi
mozliwego do uzyskania rezultatu przy zestawionych ze sobg ptytach
jeszcze przed realizacjg zlecenia. W przypadku linii dekoréw Oro najlepszy
efekt optyczny uzyskuje sie poprzez wykorczenie powierzchni na
jedwabisty potysk lub potysk. Wykonczenie na jedwabisty potysk ub
potysk zaleca sie dla zastosowan dekoracyjnych, natomiast w przypadku
powierzchni roboczych zaleca sie wykoriczenie matowe. Przy matowym
wykonczeniu powierzchni roboczych wrazenie gtebi i zywosci barw dla
tych dekordw mozna poprawi¢ poprzez zastosowanie do ostatniego etapu
obrabki wykoriczeniowej wilgotnej wiokniny Scotch 7447 czerwone;.
Zwigkszenie intensywnosci barw i stopnia potysku tworzyw mineralnych
powoduje, ze rysy stajg sie bardziej widoczne. Dekory o podtozu w kolorze
czarnym z wykorczeniem powierzchni na wysoki potysk sg porownywalne
Z powierzchniami lakierowanymi.

W przeciwienstwie do innych tworzyw mineralnych powierzchnia
RAUVISIO mineral moze by¢ naprawiana przez szlifowanie.

Te zalete posiadajg zasadniczo wszystkie dekory, rowniez w przy-
padku rdznego stopnia potysku wykonczonej powierzchni.



13 SZLIFOWANIE / OBROBKA WYKONCZENIOWA

Ptyty RAUVISIO mineral dostarczane sg z powierzchnig przeznaczong
do obrobki, szlifowang P280, i spodem ze szlifem ostatecznym P80.
Wykoniczenia powierzchni widocznych pracownik dokonuje manualnie
szlifierkg mimogsrodowa, poniewaz tylko w ten sposob 0siggna¢ mozna
jednolitg powierzchnig, z niewidocznymi kierunkami szlifowania.

Aby unikngc przegrzania ptyty mineralnej, przy szlifowaniu nie nalezy
stosowac zbyt mocnego nacisku.

13.1 Wyposazenie do szlifowania

- gzlifierka mimosrodowa, minimum 2.000- 6.000 obr./min,
twardy talerz szlifierski

- instalacja do odsysania pytu szlifierskiego (gwarantuje wyzszg
zywotnosé srodkow szlifierskich)

- papier Scierny microfinish do tworzyw mineralnych do obrobki
wykanczajgcej w wybranym wariancie: supermatowy, matowy
lub matowy jedwabisty

- papier Scierny microfinish, widknina scierna, filc polerski
i politura do obrdbki wykanczajacej na wysoki potysk

- szmatki do czyszczenia pomiedzy poszczegdlnymi fazami szlifowania

Wybdr barwy dekoru i rodzaju obrébki wykanczajacej zalezne jest od
Sposobu zastosowania piyty.

Przed obrdbka i montazem konieczne jest szczegtowe doradztwo dla
klienta, z omowieniem wszystkich zalet i wad.
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13.2 Wykoriczenie powierzchni pod katem ich przeznaczenia i koloru dekoru

Wykorzystanie do dekoracji Wykorzystanie na blaty robocze
Dekore Wykonczenie Wykoniczenie Wykonczenie Wykoriczenie Wykonczenie Wykonczenie
supermatowe matowe jedwabiste na wysoki potysk matowe supermatowe
Bianco 2556 X X X X X X
Meringa 464L X X X X X X
Uni Magnolia 946L X X X X X X
Crema 175L X X X X X X
Nebbia 176L X X X X X X
Mela 1098L X X X X X X
Zucchero 8233 X X X X X X
Torrone 679L X X X X X X
Noce 8234 X X X X X X
Panna 8237 X X X X X X
Magma 178L X X X X X X
Drobnoziarnisty Pistacchio 179L X X X X X X
Basalto 365L X X X X warunkowo optymalnie
Mare 1771 X X X X X X
Sabbia 1041L X X X X X X
Antracite 1107L X X X X warunkowo optymalnie
Grigio 1108L X X X X warunkowo optymalnie
Vaniglia 8242 X X X X X X
Stracciatello 8243 X X X X X X
Pulcino 9471 X X X X X X
Cappuccino 8244 X X X X X X
Cristallo 180L
Cenere 9491 X X X X X X
Gruboziamisty Croccante 948L X X X X warunkowo optymalnie
Vulcano 181L X X X X warunkowo optymalnie
Corallo 1821 X X X X X X
Lava 183L X X X X X X
Cassata 933L X X X X X X
Duna 1040L X X X X X X
Colomba 1043L X X X X X X
Arenaria 1109L X X X X X X
Visione . .
Menta 1089L X X X X nie nie
Visione . .
N Laguna 10901 X X ! X nie nie
Visione Visione . .
Azzurro 1091L . . . A nie ne
Visione . .
Bianco 1092L X . X . ne ne
Oro Marrone 1093L X X X X warunkowo optymalnie
Oro Viola 1094L X X X X warunkowo optymalnie
Oro Oro Nero 10951 X X X X warunkowo optymalnie
Oro Verde 1096L X X X X warunkowo optymalnie
Oro Rosso 10971 X X X X warunkowo optymalnie

Aktualna lista dekordw wg najnowszych Technicznych warunkow dostawy TLV M53/54/55

Dekor i stopien potysku wybierac z klientem, uwzgledniajac przeznaczenie plyty. Zwrécic uwage na utrudnienia powstajgce w zwigzku z ciemng
barwg dekoru i wyzszym stopniem potysku.
Pielegnacja ciemnych dekoréw i powierzchni na potysk lub wysoki potysk wymaga wigkszego nakfadu pracy.
Fazy szlifowania z uzyciem szlifierki mimosrodowej i papieru $ciernego Microfinish do tworzyw mineralnych
(przedstawione wykonczenie materiatami Sciernymi np. 3M i useit), innymi dostawcami materiatow Sciernych sg np. Festool i Mirka.

Uwaga! Miedzy poszczeg6lnymi fazami szlifowania usuwac pyt!
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13.3 Stopnie potysku wykanczanych powierzchni

Supermatowy 3M, specjalnie do ciemnych blatow
60 Mic (P240) / 40 Mic (P360) / widknina czerwona 7447 wilgotna

Supermatowy useit, specjalnie do ciemnych blatow
P150/ P220

Matowy 3M, specjalnie do blatow
100 Mic (P150) / 60 Mic (P220) / wtdknina czerwona 7447

Matowy useit, specjalnie do blatow
P150 / P220 / SG 240 albo SG 600

Jedwabisty 3M
100 Mic (P150) / 60 Mic (P220) / 30 Mic (P500) / widknina szara 7448
/ $cierka papierowa lub bawetniana

Jedwabisty useit
P150/P220/SG 600/ SG 1200

Wysoki potysk 3M, specjalnie do powierzchni dekoracyjnych
100 Mic /60 Mic / 30 Mic / 15 Mic (P1200) / 9 Mic (P1800) / mleczko
polerskie finesse-it na filcowej podktadce

Wysoki potysk useit, specjalnie do powierzchni dekoracyjnych
P150/P220/SG 600 / SG 1500 / SG 2000 / SG 3000

Informacje zwigzane z materiatami $ciernymi do tworzyw mineralnych
mozna uzyskac w nastepujgcych firmach w Polsce:

Firma 3M

3M Poland Sp. z 0.0.

Al. Katowicka 117, Kajetany
05-830 Nadarzyn

tel. +22 73 96 000

faks +22 73 96 001

Firma Wiirth

Wiirth Polska Sp. z 0.0.
ul. Ptochocirska 33
03-044 Warszawa

tel.: + 22 510 20 00
fax: + 22 510 20 01
e-mail: biuro@wurth.pl

Firma Festool

Tooltechnic Systems (Polska) Sp. z 0.0.
05-090 Raszyn,

Janki k. Warszawy

ul. Mszczonowska 7

tel. +22 711 41 61/64

fax: +22 7201100

e-mali: info-PL@tooltechnicsystems.com

Firma Mirka

BO Techem SA

02-856 Warszawa
Ul.Ludwinowska 17

Tel +22 48 96 500

Fax + 22 48 96 555

e-mail: techem@techem.com.pl

Informacije zwigzane z klejami Sika :

Sika Poland

02-871 Warszawa
Ul.Karczunkowska 89

Tel.+22 31 00 700

Fax.+22 31 00 800
e-mail:sika.poland@pl.sika.com

Informacje zwigzane ze Srodkiem czyszczacym ,Glanz —Profi”
i Srodkiem pielegnujgcym ,Ambra Top”:

Firma Ambratec
www .ambratec.de

Aby osiggna¢ rownomierna, gtadka powierzchnie, konieczne jest bardzo

staranne szlifowanie. W tym celu nalezy w kazdej fazie szlifowac
powierzchnie cztery razy liniami ciggtymi w niewielkich odstgpach

(nachodzacych na siebie w 30 %):

Pierwsze i trzecie przejscie szlifierkg w kierunku potnoc-potudnie (rys. 47).
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Rys. 47

Drugie i czwarte przejscie szlifierkg w kierunku wschod-zachdd (Rys. 48).
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14 USUWANIE PLAM

Plama / $lad Wilgotna szmatka Ciepta woda ze Srodkiem Mileczko Scierne Spirytus
Czyszczacym

Zywno$é
Herbata o ° o
Kawa o ° °
Mieko ° . °
Sok owocowy o . .
Curry o o o
Czerwone wino ° o °
Ocet o o .
Sok z cytryny ° ° .
Czerwone buraczki ° ° . o
Inne produkty
Olej ° ° °
Farby rozpuszczaine . . .
w wodzie
Farby na bazie .
rozpuszczalnika
Farby do tkanin spieralne . .
Farby do tkanin niespieralne o
Pasta do butéw o
Kredki Swiecowe ° .
Tusz z dtugopisu o
Pomadka do ust ° ° °
Lakier do paznokci .

Srodki czyszczace do fazienek czyszcza szczegdinie intensywnie.
Czastki brudu na osadach z kamienia odznaczajg si¢ kolorystycznie.

Osady z kamienia usuwac za pomocg odkamieniacza / srodka rozpuszczajgcego kamien.
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15

WEASCIWOSCI MATERIALU

Wtasciwosci materiatu ptyty RAUVISIO mineral o grubosci 3,6 mm

Wiasciwosci Wynik Jednostka Metoda badania
Gestos¢
Dekory uni ok. 1,7 g/cm3 DIN 53479 /1SO R 1183 (1)
Dekory ze strukturg ok.1,5-1,6
Wytrzymato$¢ na zginanie w zaleznosci od dekoru |ok. 55 - 65 mm MPa W oparciu o DIN EN ISO 310 (1)
Modut Younga ok. 15600 MPa DIN EN ISO 310
Wytrzymatos$c¢ na rozcigganie ok. |35 MPa DIN EN ISO 527
Modut sprezystosci przy zginaniu ok. |7600 MPa DIN EN ISO 527

y S ok. 3,5-5,0 kd/m2 W oparciu 0
Udarnosc¢ w zaleznosci od dekoru DINEN IS0 179 (1
Udarnos¢ z karbem wg Charpy ok.2,7 kJ/m2 DIN EN ISO 179
Twardos¢ kulkowa H 961 ok. 260 N/mm? DIN ISO 2039 T1
Twardo$¢ metodg Barcola” ok. 60 Skt. DIN EN 59
Twardo$¢ ryskowa wedtug Mohsa" ok.3 - DIN EN 101 - 1992-01
Odpornos¢ na zarysowanie powierzchni ok.4,5 N DIN EN 438, Pkt. 14
Wytrzymato$¢ na Scieranie (Taber)" 100 mg /100 U ISO 4586-2
Odpornosc na uderzenia 1300 bez uszkodzer mm DIN EN 438, Pkt, 12
duzg kulg (ptyta 10 mm)
Odpolrnosclna uderzgma przy pomocy aparatu - 20 bez uszkodzett N DIN EN 438, Pkt.11
do mierzenia uderzen (ptyta 10 mm)
Absorpcja wody 0,03 % DIN 53 495
Od[l)ornosc.nalwlrzatek” + Q,1 1, zadnych widocznych |, ) DIN EN 438, PKt. 7
(zwigkszenie ciezaru): zmian
Reakcja na pare stopien 5 (zadnych zmian) - DIN EN 438, Pkt. 24
Odpornosc¢ na wysokg tempgraturg” stop|en 4 . _ DIN EN 438, Pk, 8
(180 °C goracy garnek z olejem) (delikatne zmiany w potysku)
Wspdtczynnik rozszerzalnosci liniowej 45x10° 1K DIN 51045
Odpornosé na Swiatto 7 - DIN 53 389
Odpornosé na zar papierosa’ Stopien 3)* - DIN EN 438, Pkt. 18
Odpornos¢ na srodki chemiczne - - wg osobnej listy
Reakcja na ogien: ~ Dekory ze strukturg B2 - DIN 4102/1

Dekory uni (na zyczenie) B1 od grubosci 11 mm |DIN 4102/1

Higiena Spetniajg kryteria - Testy mikrobiologiczne
Kontakt z zywnoscig Spetniaja kryteria - -

Wartosci typowe dla jasnych dekoréw drobnoziarnistych (wartosci zmieniaja sie w zaleznosci od dekoru)

)* Czyszczenie powierzchni widkning Scotch 7447 lub papierem $ciernym P 600 pozwala na usunigcie nawet bardzo uporczywyc
plam. Nastepnie przeszlifowa¢ dane miejsce na mokro widkning Scotch 7447 lub papierem Sciernym P 600. Uzywa¢ wytacznie

tarczy Scierne;j.
" Nie dotyczy linii dekordw Visione
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16 WARUNKI DOSTAWY, PIELEGNACJA, GWARANCJA

16.1 Specyfikacja materiatu
Zgodnie z Technicznymi warunkami dostawy TLV M53/54/55
Wydanie najnowsze

16.2 Wskazowki dotyczgce pielegnaciji
Zgodnie z Technicznymi warunkami dostawy TLV M53/54/55
Wydanie najnowsze

16.3 Warunki
gwarancji na materiaty zgodnie Technicznymi
warunkami dostawy TLV M53/54/55
Wydanie najnowsze

16.4 Warunki rozpoczecia biegu
gwarancji na materiaty zgodnie z Technicznymi
warunkami dostawy TLV M53/54/55
Wydanie najnowsze

16.5 Formularz gwarancyjny
zgodnie z Technicznymi warunkami dostawy TLV M53/54/55
Wydanie najnowsze
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Notatki:
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Niniejszy dokument jest chroniony przez prawo autorskie. Powstate

w ten sposdb prawa, w szczegélnosci prawo do ttumaczenia, przedruku,
pobierania rysunkéw, przesytania drogg radiowa, powielania na drodze
fotomechanicznej lub podobnej, a takze zapisywania danych w formie

elektronicznej sg zastrzezone.

Udzielane przez nas porady fachowe, tak pisemne, jak i ustne, oparte
3 na naszych doswiadczeniach i wiedzy, nie mogg jednak stanowic
wigzgcej informacji dla ewentualnych roszczen. Warunki wykonania
oraz rozne przypadki zastosowan, na ktore nie mamy wptywu, wyklu-
czajg prawo do roszczen na podstawie udzielonych przez nas informacji.

Biura Handlowo-Techniczne REHAU

Zalecamy kazdorazowo upewnic sie, czy dany produkt REHAU nadaje
sie do realizowanej przez Panstwa inwestycji. Zastosowanie i wykonanie
inwestycji z udziatem naszych wyrobow odbywa sig poza zasiegiem
naszych mozliwosci kontroli i dlatego tez to wiasnie Panstwo ponosicie
ostateczng odpowiedzialnos¢. Nasza odpowiedzialnos¢ dotyczy state]
jako$ci materiatow, zgodnosci dostaw ze specyfikacjg i parametrami
technicznymi oraz naszymi warunkami dostaw i ptatnosci i ogranicza
sie do wartosci dostarczonego przez nas i zastosowanego przez Panstwa
wyrobu.

W celu statego ulepszania produktdw, zastrzegamy sobie prawo do wpro-
wadzania zmian konstrukeyjnych i produkeyjnych.

Gliwice: 44-109 Gliwice - ul. Jana Gutenberga 24 - tel. 0-32 77 55 100 - fax 0-32 77 55 101 - gliwice@rehau.com Poznan: 62-081 Przezmierowo k. Poznania - Baranowo, ul. Poznariska 1 A - tel. 0-61 84 98 400 - fax 0-61 84 98 401
poznan@rehau.com Warszawa: 03-244 Warszawa - ul. Wenecka 12 - tel. 0-22 20 56 300 - fax 0-22 20 56 301 - warszawa@rehau.com
REHAU Sp. z 0.0. - NIP 781-00-16-806 - Sad Rejonowy Poznari - Nowe Miasto i Wilda w Poznaniu, VIl Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru Sadowego; nr KRS 0000049439 - Kapitat zaktadowy: 46 500 000,00 zt

www.rehau.com
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