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Klejenie RAUKANTEX pure magic

Wszystkie obrzeza z serii RAUKANTEX pure magic s3 powlekane
uniwersalnym preparatem poprawiajgcym przyczepnosc. W zwigzku
z tym RAUKANTEX pure magic mozna przykleja¢ za pomocg
dostepnych na rynku klejow topliwych EVA, PUR lub APAQ. Jako$¢
potgczenia klejowego, czyli np. odpornos$é termiczna, zalezy od
wyboru Kkleju topliwego. Bardzo duzg odporno$¢ termiczng mozna
jednak uzyskac, stosujgc kleje o bardzo wysokiej odpornosci
termicznej w potgczeniu z bardzo waskimi tolerancjami RAUKANTEX.
Nalezy przy tym przestrzega¢ wskazéwek producentow klejow
topliwych.

1. Obrébka na urzadzeniach przelotowych
RAUKANTEX magic |

Frezowanie formatowe:

W przypadku problemdw zwigzanych z odpryskami na krawedziach
poprzecznych ptyty nalezy zastosowac narzedzie do frezowania

0 kacie osiowym > 40°.

Obcinanie:

W przypadku ,probleméw z odpryskami” zmieni¢ kierunek obrotow
kapdwki. W miare mozliwosci cigcie wykonywac w kierunku ptyty
nosne;.

Frezowanie na réwni z powierzchnig / zaokraglanie:
Przeciwbieznie (od ptyty nosnej). W przypadku problemow zwigzanych
z rozwarstwianiem frezowaé wsp6tbieznie w kierunku ptyty nosnej.

CykKlina:

Ustawic takg gtebokos¢ cyklinowania, aby uzyskac nieprzerwany,
réwnomierny widr. W razie potrzeby zasiegng¢ w dziale technicznym
informacji na temat naszej specjalnej ,cykliny Magic”.

RAUKANTEX magic Il i stopniowane

Frezowanie formatowe/obcinanie/frezowanie:
Obrobka jak w przypadku standardowego obrzeza PP (kierunek
obrotow frezu od ptyty nosnej); obrébka przeciwbiezna.

Cyklina:

Ustawic takg gtebokos¢ cyklinowania, aby uzyskac nieprzerwany,
rownomierny widr. W razie potrzeby zasiegng¢ w dziale technicznym
informaciji na temat naszej specjainej ,cykliny Magic”.

RAUKANTEX magic Ill
Frezowanie formatowe/obcinanie/frezowanie:

Obrdbka jak w przypadku standardowego obrzeza PP (kierunek
obrotow frezu od ptyty nosnej); obrébka przeciwbiezna.

RAUKANTEX magic 3D

Frezowanie formatowe/obcinanie/frezowanie:
Obrdbka jak w przypadku standardowego obrzeza PP (kierunek
obrotow frezu od ptyty nosnej); obrébka przeciwbiezna.

Podawanie obrzeza — magazynek:

Zwrdci¢ uwage, aby mechanizm przesuwu obrzeza i prowadnice nie
mogty spowodowac uszkodzenia obrzeza. W tym przypadku sprawdzi-
ty sie gumowane watki wciggajace.

2. Obrébka na centrum obrébczym
RAUKANTEX magic |

Frezowanie na réwni z powierzchnig / zaokraglanie:
Kierunek obrotow frezu do ptyty no$nej (niewtasciwy kierunek obrotéw
frezu powoduje odpryskiwanie).

Promiennik podczerwieni / gorace powietrze:

Obrzeze musi zostac utozone na zewnetrznym tuku ptyty w sposob
niepowodujgcy naprezen. W tym celu nalezy wybra¢ mozliwie wysoka
moc promiennika podczerwieni / temperature gorgcego powietrza lub
niska predkos$¢ posuwu w strefie zewnetrznych tukow ptyty. W przy-
padku niewystarczajgcego wygrzewania obrzeza istnieje niebezpie-
czenstwo powstawania peknie¢ naprezeniowych. Urzadzenia, ktore
nie sg wyposazone w odpowiednie zrdta ciepta, nie nadajg sie do
obrdbki tukdw magic I!

Cyklina:

Ustawic takg gtebokos¢ cyklinowania, aby uzyskac nieprzerwany,
réwnomierny widr. W razie potrzeby zasiegng¢ w dziale technicznym
informaciji na temat naszej specjalnej ,.cykliny Magic”.

Wskazowki dotyczace czyszczenia i redukcji peknie¢ naprezeniowych

Peknigcia naprezeniowe:

Wszystkie przezroczyste tworzywa sztuczne majg sktonnosc do
pekniec naprezeniowych w przypadku nadmiernego rozciagniecia lub
czyszczenia mniej lub bardziej agresywnymi srodkami czyszczacymi.
W zaleznosci od stopnia rozciggniecia peknigcia naprezeniowe moga
mie¢ forme gtebokich peknige¢ materiatu, niewielkich peknie¢
wioskowatych lub mlecznego zmetnienia przezroczystego materiatu.
Z tego wzgledu niezmiernie wazne jest, aby obrzeze utozy¢ na
zewnetrznym tuku ptyty w sposob niepowodujgcy naprezen. Mozna to
0siggnac, odpowiednio wygrzewajac obrzeze przy pomocy promienni-
ka UV lub strumienia gorgcego powietrza.



Kontrola wybranych parametréw obrdbki:

Aby sprawdzi¢ prawidtowo$¢ wybranych parametréw obrobki tukdw,
na zewnetrznym tuku ptyty wzorcowej nalezy uzyc srodka do
czyszczenia tworzyw sztucznych (np. specjalnego srodka do czyszcze-
nia tworzyw sztucznych LP 305/98 firmy Riepe lub $rodka do
czyszczenia tworzyw sztucznych FSG firmy Schéafer). Dopoki na
powierzchni obrzeza pojawiajg sie pekniecia lub zmetnienia, oznacza
to, ze parametry nie sg jeszcze prawidtowe lub ze obrzeze nie jest
jeszcze dostatecznie wygrzane.

W celu optymalizacji nalezy zwigkszy¢ wygrzewanie lub zwiekszy¢
promien zewnetrznego tuku ptyty. Taka prosta kontrola wstgpna
pozwala unikng¢ pdzniejszych reklamacii klientow koricowych.

Naprawa obrzezy:

Niewielkie i niezbyt gtebokie peknigcia naprezeniowe mozna usungc
poprzez precyzyjng obrobke termiczng za pomoca dmuchawy
gorgcego powietrza. W przypadku Klejow EVA i APAO obrdbka cieplna
musi by¢ stosowana w sposob kontrolowany — w przeciwnym razie
moze nastgpic odklejenie obrzeza.

RAUKANTEX magic Il i stopniowane

Frezowanie formatowe/obcinanie/frezowanie:
Obrdbka jak w przypadku standardowego obrzeza PP (kierunek
obrotow frezu od ptyty no$nej); obrébka przeciwbiezna.

CykKlina:

Ustawic takg gteboko$¢ cyklinowania, aby uzyskac nieprzerwany,
réwnomierny widr. W razie potrzeby zasiegng¢ w dziale technicznym
informacji na temat naszej specjalnej ,cykliny Magic”.

RAUKANTEX magic Ill

Frezowanie formatowe/obcinanie/frezowanie:

Obrobka jak w przypadku standardowego obrzeza PP (kierunek
obrotow frezu od ptyty nosnej); obrobka przeciwbiezna. Wersja chrom:
maks. mozliwy tuk zewnetrzny R 50.

RAUKANTEX magic 3D

Frezowanie formatowe/obcinanie/frezowanie:
Obrdbka jak w przypadku standardowego obrzeza PP (kierunek
obrotéw frezu od ptyty no$nej); obrébka przeciwbiezna.

Podawanie obrzeza — magazynek:

Zwroci¢ uwage, aby mechanizm przesuwu obrzeza i prowadnice nie
mogty spowodowac uszkodzenia obrzeza. W tym przypadku sprawdzi-
ty sie gumowane watki wciggajgce.

Podawanie kleju topliwego:

W przypadku podawania kleju topliwego bezposrednio na obrzeze
nalezy uzywac specjalnych (np. gumowanych) watkéw nanoszgcych
klej, aby zapobiec uszkodzeniu nadruku dekoru.

Najwyzsza jakos¢, szeroki zakres ustug i prosta obrobka to oczywistosé
w przypadku wszystkich obrzezy RAUKANTEX!
Wiecej informacji mozna uzyskac w dziale technicznym REHAU.



Niniejszy dokument jest chroniony przez prawo autorskie. Powstafe w ten sposéb prawa,
w szczeg6inodei prawo do tumaczenia, przedruku, pobierania rysunkow, przesylania droga
radiowa, powielania na drodze fotomechanicznej lub podobnej, a takze zapisywania danych
w formie elektronicznej sa zastrzezone.

Wszelkich informaciji udziela biuro handlowo-techniczne REHAU:

Nasze doradztwo w zakresie zastosowania - zaréwno w formie ustnej, jak i pisemnej - oparte
jest na wieloletnim doswiadczeniu i wypracowanych standardach i udzielane jest zgodnie
znajlepsza wiedza. Zakres zastosowania produktéw REHAU jest ostatecznie i wyczerpujaco
opisany w informacji technicznej o danym produkcie. Obowigzujaca aktuaina wersja dostepna
jest w internecie na stronie www.rehau.com/Tl. Zastosowanie, przeznaczenie i przetwarzanie
naszych produktow wykracza poza nasze mozliwosci kontroli i tym samym pozostaje wylacznie
w zakresie odpowiedzialnosci danego odbiorcy/uzytkownika/przetwércy. Jezeli jednak dojdzie
do odpowiedzialnosci cywilngj, to podlega ona wylacznie naszym warunkom dostawy
i platnosci, ktore sg dostgpne na stronie www.rehau.com/conditions, oile nie bylo innych
ustalen pisemnych z REHAU. Dotyczy to réwniez ewentualnych roszczen z tytutu rekojmi,
przy czym rekojmia odnosi sie do niezmiennej jakosci naszych produktéw zgodnie z nasza
specyfikacja. Zastrzegamy sobie prawo do zmian technicznych.
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