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Einfithrung

Die enorme Farbpalette und erneuerbare Qualitit von Meganite®

100% Acryl Mineralwerkstoffplatten ermdglichen jedem Design Eleganz und hohe Wertigkeit.
Fiir viele verschiedene Bereiche bietet Meganite® eine Vielfalt an Losungen an, sowohl fiir den
hduslichen als auch den kommerziellen Bereich:

» Kiichen-Arbeitsplatten » Konferenztische

» Biiffet-Oberfldchen » Sitzflachen

» Restaurant Inneneinrichtung P Leitsysteme im Innenbereich

» Displays » Spezialmobel

» Krankenhaus Arbeitsoberflaichen » Waschtische

» Thekenflachen » Badewannen- und Duschumrandungen
» Verkleidungen » WC-Bereich

» Fensterbanke » Tischoberflichen

» Rezeptionstische » Ablageflachen

Meganite® bietete eine Vielfalt an Becken fiir die Kiiche, die Bar oder den Waschtisch die direct an
die fliche angebracht werden konnen. Neben fugenlosen Erscheinungen, sind Meganite® Becken
halbtbar, schmutzresistent und einfach zu reinigen.

Ein entsprechender Meganite® Fugenkleber ist in jeder Meganite® Mineralwerkstoff-Dekorfarbe
erhiltlich. Dies ermdglicht unscheinbare Fugen.
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PFLEGE UND ERHALTUNG

Meganite® bedarf wegen seiner widerstandsfahigen und hygienischen, dichten Oberflache
keiner besonderen Pflege. Es ist im Allgemeinen leicht zu reinigen. Unter Beachtung der
nachstehenden Richtlinien werden Meganite® Oberflachen viele Jahre ihre Schoénheit
behalten.

« Die hygienischen Eigenschaften von Meganite® verhindern das
Eindringen von Flissigkeiten, Schmutzpartikeln und Keimen.

* Durch regelméRiges Reinigen mit fusselfreiem Haushaltstuch,
Seifenwasser und einem weichen Schwamm oder Glasreiniger und
Papiertichern lassen sich die meisten Schmutzpartikel/Flecken
entfernen.

e Zur Desinfektion die Oberflache mit einer Losung aus 50%
Haushaltbleichmittel und 50% Woasser abwischen. AnschlieRend
trockenreiben, um Wasserflecken zu entfernen.

» Bei der Entfernung hartnéckiger Flecken unterscheiden sich die
Vorgehensweisen entsprechend des Glanzgrades der Oberflache.

Matte Oberflachen

Basispflege
Die meisten Arbeitsplatten haben ein mattes Finish. Bei diesen

Oberflachen Flecken mittels eines feuchten Topfschwamms (braun
bzw. griner Scotch Brite®) unter Zuhilfenahme eines
haushaltsiiblichen Scheuermittels entfernen. Immer in kreisférmigen
Bewegungen arbeiten. AnschlieBend wischen und trockenreiben.

Entfernen von Kratzern
Kratzer durch kreisférmige Schleifbewegungen von Hand und unter
Verwendung eines Schleifpapiers mit Koérnung 220, entfernen.
AnschlieBend ebenso mit 320/400er Koérnung verfahren und
abschlieBend die Flache mit einem griinen oder braunem Scotch-
Britee-Schwamm bearbeiten.

Seidenglanzende Oberflachen

Basispflege
Mit einem weillen Scotch-Britee-Pad unter Verwendung eines nicht-

scheuernden  Reinigers mit  Bleichmittel-Anteil  reinigen.
AnschlieBend spilen und die Flache trockenreiben. Um die
Oberflache fleckenlos und glanzend zu erhalten, sollte die Oberflache
regelméliig mit antistatischem Glasreiniger bzw.
Mineralwerkstoffpolitur behandelt werden.

Entfernen von Kratzern

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
Tel. 04205 -6 3599 0 Seite 4
info@kula.de www.kula.de



Flache zunédchst wie unter “Matte Oberflachen“ beschrieben
schleifen, anschliefend weiter mit 600er Koérnung. Danach weil3e
Polierpaste mit einem weichen Tuch auftragen. AbschlieRend die
Flache mit weil’em Scotch-Britee-Pad abreiben.

Hochglanzende Oberflachen

Basispflege
Bei polierten bzw. Hochglanz-Oberflachen (nicht empfohlen fir

hochbeanspruchte ~ Bereiche)  nicht-scheuernden  Reiniger  mit
Bleichmittel-Anteil mittels Schwamm aufbringen oder wei3e Polierpaste
mit weichem, fusselfreien Tuch auftragen.

Entfernen von Kratzern
Die Fl&che wie bei ,,Seidengldanzende Oberflachen* angegeben,
schleifen. Danach mit 600er Koérnung in kreisformigen Bewegungen
schleifen. WeiRe Polierpaste mit Polierbausch auftragen und bei
niedriger Drehzahl polieren. AnschlieBend Mineralwerkstoffpolitur
auftragen, um den Glanzgrad zu erhéhen.

VERHALTENSREGELN

» Bei heillen Gegenstédnden immer geeigneten Untersetzer benutzen.

» Nie direkt auf der Arbeitsplatte schneiden, immer ein Schneidebrett
benutzen.

« Aggressive Chemikalien wie Aceton (Nagellackentferner), Abfluss- oder
Ofenreiniger und Farbentferner vermeiden. Aggressive Chemikalien
sofort mit Wasser abwaschen, wenn sie mit der Oberflache in Beriihrung
kommen.

» Keine harten Gegenstande auf der Arbeitsflache schieben; dies kann zu
Kratzern fuhren. Filzgleiter verwenden, um die Entstehung Kratzern zu
vermeiden.

 Beim AusgieBen von kochendem Wasser in ein Meganite®-Becken
gleichzeitig immer kaltes Wasser in das Becken laufen lassen, um
Spannungen im Material durch starke Hitze zu vermeiden.

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
Tel. 04205 -6 3599 0 Seite
info@kula.de www.kula.de



WERKZEUGE

Meganite® kann mit vielen konventionellen Holzbearbeitungswerkzeugen bearbeitet
werden. Zusatzlich wurden viele Werkzeuge speziell fir die Verarbeitung von
Mineralwerkstoffen entwickelt. Nachstehend find sie die fur eine einwandfreie
Verarbeitung erforderlichen Werkzeuge:

Sagen
e Tisch- oder Plattensage
e Gehrungsséage
o Radialkreissage

Oberfrasen
= Spannzange flr allgemeine Arbeiten
= Spannzange flr Arbeiten mit erhéhten Anforderungen
» Spannzange flr Kantendetails
» Hartmetall-Fraser

Schleifmaschinen
e 150mm Exzenter-Schwingschleifer
¢ Scotch-Brite®-Pads
o Schleifscheiben fur Oberflachenfinish (3M oder Trizact®)

Richtscheit, Klemmen und Wasserwaage
= Richtscheit
* Federklemmen
» Klemmzwingen @?
= Schraubzwingen = *E
» Wasserwaage

Sonstige

o Heilklebepistole
Heil3klebepatronen/Kartuschen
Transparentes Klebeband
Meganite® Kleber-Auftragspistole
Warmereflektierendes Klebeband

Sicherheitsausrustung — siehe Abschnitt Sicherheitshinweise
= Absaugung/Kontrollinstrumente (empfohlen)
» Atemschutz-/Feinstaubmasken
» Arbeitshandschuhe
e Schutzbrillen/Augenschutz
« Erste-Hilfe-Ausrlstung

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
Tel. 04205 -6 3599 0 Seite
info@kula.de www.kula.de



Lagerung und Handhabung

Lagerung

*  Meganite® Mineralwerkstoffplatten sollten flach geschichtet auf
Paletten oder entsprechenden Stellpldtzen mit ausreichender
Tragfahigkeit gelagert werden.

= Behalten Sie die Becken bis zu ihrer Nutzung in der
Originalverpackung und stapeln Sie diese entsprechend der Notiz auf
der Verpackung.

e Fugenkleberpakete sollten kiihl in einer kontrollierten Umgebung
gelagert werden. Die Kiihlung des Klebers verldngert die
Haltbarkeit.

e  Fugenkleber darf nicht frieren!

Handling
Vollpaletten sollten mittels Gabelstapler bewegt werden.
* Einzelne Paletten sollten vertical (auf der Kante) von zwei Personen bewegt
werden um Schwingung und Verdrehung zu verhindern.
* Benutzen Sie stets ordentliche Sicherheitsausriistung
bei Materialbewegungen.

Produktkontrolle

Kontrollieren Sie alle Materialien bevor Sie mit dem Schneiden/Bearbeiten beginnen.

MEGANITE® Platten sind markiert und zusammengefasst nach Lotnummern, gedruckt oder
geklebt auf jeder einzelnen Platte.
m Priifen Sie stets die Lotnummern um eine gleiche Farbe des Dekors zu sichern, wenn Platten
miteinander verbunden werden. Die mittleren 3 Lotnummern bezeichnet die Gusseinheit (20 Platten

pro Guss), hier zb ist die 213 die Gussnummer.
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Hier einige Punkte auf die bei einer visuellen Sichtung geachtet werden sollte

Identische Farbe von Platte zu Platte
Bruch oder Risse

Farbbestandigkeit innerhalb der Platte
GleichmafBige Pigmentverteilung
Glatte Oberflachen

Schleifqualitit

The Meganite Fabrication Manual
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Plattentoleranzen
Plattgrossentoleranzen

Dicke = +/- 0,49mm

Lange = +/- 2mm

Breite = +/- Tmm
Verzug

Verzug kann sowohl in der Lange als auch in der Breite von bis zu 1,19mm pro
760mm Lange vorkommen.

[ 307 7E0 mm |

__‘__-_—____--*':.."Ji— it {1.V5 )

Level Surfsoa

Ein groBerer Verzug kann auch vorkommen, wenn Handler oder Verarbeiter die Platten
nicht korrekt lagern.

Dies konnte durch eine Lagerkorrektur behoben werden, da die Platte sich selbst wieder
gerade zieht. (Platte umdrehen um den Bogen zu glatten).

Oberflaichendefekte

Kleinere Oberflaichendefekte, Kontaminierungen , ie schwarze, weie oder farbige
Partikel sind moglich, bis zu einem Durchmesser von

Solid-Dekor 0.9mm

Granit-Dekor1.8mm

Kleine Kratzer, porige Locher, Beulen, Dellen konnen auftreten aber in den moisten
Fallen mit Hilfe eines Schwingschleifers oder fiillen der Poren mit Kleber behoben
werden.

MEGANITE wird produziert und verkauft als einseitiges Produkt. Kratzer, Poren, Lécher
o.a. auf der Riickseite sind entsprechend keine Produktionsdefekte.

Alle Platten sind von Produktionsseite mit 320g geschliffen, was auf dunklen Dekoren
feine Schleifriickstande hinterlassen kann. Dies kann sehr leicht mittels
Schwingschleifer wahrend der Verarbeitung bereinigt werden.

Risse an Kanten oder Ecken kleiner als 5mm liegen im Toleranzbereich der Platten.

The Meganite Fabrication Manual
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Nutzung und Lagerung von Meganite fugenzubehor.

Lagerung von Meganite-Klebern

Die Kleber werden angeboten in 50ml oder 250ml, jeweils in einem versiegelten Behilter mit 2 Mischdiisen.
Die Haltbarkeit betrdgt 18 Monaten vom Produktionsdatum, welches auf der Kartusche zu finden ist.

Die Lagertemperatur sollte bei ca. 5-10°C liegen um eine optimale Haltbarkeit zu sichern und sollte in eine
Box fiir den Transport verpackt werden um den Kleber vor Sonneneinstrahlung und Temperatur zu schiitzen,
nutzen Sie hierzu auch die erhéltlichen Sicherheits- und Gesundheitsinformation. Der Kleber sollte nicht
frieren!

Vor Nutzung einer neuen Kartusche, driicken Sie zunéchst ein wenig aus der Kartusche heraus (ohne
Mischdiise) um sicher zu stellen, dass sowohl Kleber als auch Hérter genutzt wird. Oft driicken Verarbeiter
dies auf ein Stiick Papier, oder direkt in den Miill. Danach setzen Sie die Mischdiise, driicken wieder ein
wenig heraus flir den Miill um erst dann mit dem Verkleben zu beginnen. So garantieren Sie, dass Kleber &
Haérter miteinander gemischt werden und ein gutes Ergebnis herauskommt.

Nach Beendigung des Klebevorgangs, lassen viele Verarbeiter die Diise auf der Kartusche. Das Material
verhértet dadurch in der Diise und nicht in der Kartusche oder Mischbereich selbst. Stellen Sie die Kartusche
mit der Diise einfach in eine aufrechte Position. Bei erneuter Nutzung nur die Mischdiise austauschen und
ein wenig Kleber aus der Kartusche driicken um sicher zu sein, dass Harter und Kleber flieBen.

Tipps und Tricks fiir Fugenbearbeitungen mit Acryl-Klebern.

Schneiden Sie die Nidhte immer mit einem Fréaser.

Fugen trocken testen. Wenn Sie die Fugen im unbehandelten Zustand nicht sehen kénnen, so werden sie
diese nach Bearbeitung wohl erste recht nicht mehr sehen. Fiir eine bestmogliche Verbindung, rauen Sie die
Fugen mit Schleifpapier (80g oder 100g) vor dem Kleben an. Achten Sie dabei darauf, die Kanten nicht
abzurunden. Es empfliehlt sich die Kanten vor Behandlung mit denaturiertem Alkohol (Methanol oder
Isopropyl) von Schmutz und/oder Fetten zu reinigen.

Wir empfehlen Federklemmen zu nutzen, wenn Fugen oder Aufbauten bearbeitet werden. Dies ermoglicht
einen gleichmiBigen Druck und es ist kein Nachjustieren wihren des Trocknungsvorgangs notwendig.
Passen Sie ganz genau auf, sollten Sie Schraubzwingen benutzen. Zu viel Druck kann den Kleber wieder aus
der Fugen driicken.

2 kleinere Tropfen Kleber zu Beginn herauszudriicken ist besser als einen grof3en.
So sichern Sie, dass wirklich ausreichend Hérter beigemischt wird.

B
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Wichtige Informationen fiir
Meganite-Kleber:

. Eine mdoglichst lange Lebensdauer kann erreicht werden durch die Lagerung bei
5-10°C (18-24 Monate ab Produktlabeldatum)

. Hohe Temperaturen reduzieren die Lebensdauer des Klebers

. Nutzen Sie niemals die ersten Mengen des Klebers. Immer ca Scm aus der Kartusche
in den Miill driicken fiir eine ordentliche Vermischung von Kleber und Hiérter.

. Setzen Sie 2 kleine Kleberpunkte in den Miill, anstat eines groflen, das sichert wieder
die Vermischung des Klebers.

. Verschlielen Sie die Kartusche nach Nutzung wieder mit der Verschlusskappe fiir
langere Lagerung.

. Die Kleber-Arbeitszeit hingt ab von der Umgebungstemperatur (10-15°C — 3 Minuten
fiir die Klemmen, 16-25°C — 2 Minuten fiir die Klemmen).

. Ahnlich bei der Trocknungszeit (10-15°C Raumtemperatur — 50mins, 16-25°C
Raumtemperatur — 40mins).

. Bei Nutzung von Klebern élter 9 Monate oder mehr bzw. angebrochener Kartuschen:

Bevor die Mischdiise installiert wird, driicken Sie zunéchst etwas aus der Tube heraus und
stellen Sie sicher, dass sich harter und Kleber gut vermischen. Setzen Sie erst danach die
Mischdiise auf die Kartusche.

e + Wintertemperaturen konnen Einfluss auf den Kleber uns dessen
Verarbeitung haben. Legen Sie die Kartusche vor Nutzung 10min in heif3es
Wasser. Dies verbessert den Kleber- und Hérterfluss.

. Nutzbarkeit
250ml Kartusche = 12m
50ml Kartusche = 3m
Bei einer durchschnittlichen Nutzung von 4 Mischdiisen pro 250ml Kartusche.

The Meganite Fabrication
Manual Page 10
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MEGANITE® ACRYL ADHESIVES Colour Reference Chart

decor-Nr.
630A
062A
780A
033z
903A
701A
510A
913B
003A
820S
001A
503S
504AR
312AR
M023
091A
679A
846A
661A
625AR
088A
033T
9745B
31X
819AR
056A
912B
072A
019X
904A
428A
429A
053A
060A
9926SB
265A

MEGANITE | sheet colour

Antique White
Aqua Glow

Aspen Granite
Acrymed Medi White
Barneys Rubble
Blanca Granite
Blue Bayou

Blue Ice

Bone

Botanic Gemstone
Bright White
Brown Eyed Girl
Canella Stone
Canvas Mist
Charcoal Concrete
Chocolate

Cinder Granite
Cotton Boulder
Delta Granite
Desert Stone

Fire

Flexy White
Frosted Ice
Galaxy Mist Dark
Goldrush Gemstone
Gray

Green Ice

Ivory

Jet Black Dark
Just Beachy

Kauai Beach
Lanikai Beach
Lemon Glow

Lime

Midnight Gemstone
Midnight Sky Mist

cartridge250ml
Antique White

Snow White
Snow White

Antique White

Clear

Bone

Ivory

Antique White

Bone

Snow White

Black

Clear

Ivory
Black

Bone

Clear

Anthracite

Cartridge 50 ml
Antique White
Aqua Glow
Snow White
Snow White
Shadow Concrete
Antique White
Steel/Lava
Clear

Bone
Chocolate
Bright White
Chocolate
Calicio

Ivory

Charcoal Concrete
Chocolate
TaupeConcrete
Antique White
Chocolate
Bone

Fire

Snow White
White Glow
Black
Chocolate
Pearl Grey
Clear

Ivory

Black
Cinnamon
Kauai Beach
Bone

Lemon Glow
Lime

Clear

Anthracite

11| MEGANITE fabrication manual
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decor.-Nr.
932SA
MO007
MO009
M020
MO005
M002
349A
093X
290A
519SA
810A
698S
503A
729AR
501A
MO021
9927B
4308
9238
219AR
930SA
040A
703SA
033A
005A
933SA
811A
508SX
502A

426A

063A
079A

077A
M022
505S
505A
266AR
813A

094A
800A

MEGANITE | sheet colour
Mottled Gray

Mount Carrara

Mount Cremo Carrara
Mount Grigio

Mount Jade

Mount Vancouver
Papyrus Mist

Pewter Dark

Polar Mist

Rain Cloud

Raven Boulder

Red Diamond Sparkle
Rio Grande Stone
Rocky Road

San Rafael Stone
Shadow Concrete
Shell Mosaic

Shine on Me

Silver Lining

Silver Mist

Silver Shards

Slate

Snow Owl

Snow White

Soft White

Solar Eclipse

South Beach

Starry Starry Night Dark
Staten Island
Summer Beach
Summer Glow
Sunshine

Tangerine

Taupe Concrete
Under the Boardwalk
Volterra Stone

Wheat Mist

White Crystal
White Glow
Winter Boulder

Cartridge 250ml

Carrara

Black
Ivory

Ivory

Anthracite

Bone

Bone

Bone

Snow White

Black

Ivory

Bone

Cartrideg 50 ml
Mottled Gray
Carrara
Cremo Carrara
Mount Grigio
Jade

Black

Ivory

Storm

Ivory

Rain Cloud
Anthracite

Red Diamond
Rio Grande
Bone

Bone

Shadow Concrete
Bone

Misty Grey
Pearl Grey
Lava

Taupe Concrete
Steel

Snow Owl
Snow White
Soft White
Chocolate
Soft White
Black
Cinnamon
Ivory

Summer Glow
Sunshine
Tangerine
Taupe Concrete
Cinnamon
Cinnamon
Bone

White Glow
White Glow
Pearl Grey

12 MEGANITE fabrictation manual
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¢ Planheit von Plattenmaterial
e Oberflachenqualitat

ARBEITSVORBEREITUNG

Arbeitsbereich

Prufen Sie die Montagebedingungen vor der Produktion. Achten Sie auf mogliche Problembereiche
wie Turen, Treppen, Fahrstihle, niedrige Decken, Einbaumdbel etc. Wéhlen Sie die Fertigungsgrofe
entsprechend der Montagebedingungen.

AUFMASS UND SCHABLONE

Hé&ufig ist eine Schablone erforderlich, um korrekte Einbaumalie zu erhalten.

Meistens wird Sperrholz oder mit Heilkleber zusammengefligte Hartfaserstreifen fir den
Schablonenbau verwendet. Karton ist ebenfalls mdglich, jedoch schwieriger und ungenauer in der
Verarbeitung.

Markieren Sie die Layout-Positionen fir die Mitte von z.B. fur Becken, Kochfeld,
Geschirrspilmaschine, Auflagepunkte usw. Es wird empfohlen, fir Arbeitsplatten, bei denen
profilierte Wischleisten vorgesehen sind, Vorlagen zuerstellen.

KLEBEFUGEN

Anordnung von Klebefugen

Klebeverbindungen von Meganite® sind unbedingt vor dem Zuschnitt zu planen
und genau geméal den Verarbeitungsrichtlinien festzulegen. Klebefugen schwéchen
den gesamten Aufbau und sollten deshalb so wenig wie mdglich eingesetzt und nur
in belastungsarmen Bereichen platziert werden. Folgendes ist bei Klebefugen zu

beachten:
¢ Mindestens 25 mm Abstand zu Innenecken. Fugen, die an
Innen- oder AulRenecken liegen niemals auf Gehrung setzen.
¢ Mindestens 75 mm Abstand zu Ausschnitten, und
Warmequellen wie z.B. Kochfelder, Geschirrspuler u.a.
e Nicht im Bereich von Ausschnitten, wie z.B. Kochfelder
¢ Klebefugen, die in einem integrierten Meganite® -Becken-
positioniert sind, sind herstellergemanR.
KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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o Alle Sto3e miissen auf der Unterseite durch 100 mm breite, 45°
abgeschragte Meganite® Streifen unterfiittert werden. Diese
Unterfiitterungen werden mit Meganite® Kleber auf der
gesamten L&nge des Stol3es aufgebracht.

o Der Mindestabstand zwischen versetzten Fugen in
Kantenaufdoppelungen und Deckfugen, zusatzlichen
Aufbaulagen oder Innenecken betragt 25 mm.

e Fir eine optimale Klebeverbindung stumpfe StdRe in
Kantenaufdoppelungen aulRermittig setzen.

FlachenstoRRe

Zur Vorbereitung eines StolRes mussen die zu stoflenden Kanten
gefrast werden. Hierbei kommen hartmetallbestiickte Werkzeuge mit
einem Schaftdurchmesser von 12 mm und kugelgelagerte,
kunststoffbeschichtete Anlaufringe zum Einsatz. Zum Anlegen des
Frésers wird ein Anschlag auf die zu frasende Platte gespannt.

Nach dem Frésen die zu verklebende Flachen trocken aneinanderlegen und die
Passgenauigkeit des Stol3es Uberprifen.

An beiden Seiten des StoRes leicht schleifen und reinigen, um
Klebeflache fur die Spannkl6tze vorzubereiten.

Auf jeder Seite des Stol3es Klotze (ca. 50x40x25 mm) im Abstand von
etwa 150 mm mit Heil3kleber aufkleben.
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Die zu verklebenden Flachenst6Re kurz mit Schleifpaper (80er
Kornung) anschleifen, um die Adhéasion zu gewadhrleisten. Darauf
achten, die Kanten nicht zu verschleifen.

Vor dem Verkleben die Flachen sorgféltig mit Ethanol und
fusselfreiem Tuch reinigen.

Vor dem Verkleben Trennpapier (transparentes Klebeband,
Wachspapier) unter den Stol? legen, dabei die Klebeflachen mit 3mm
Abstand zueinander ausrichten.

Eine Klebermenge von ca. der GroRe einer Euro-Minze
herausdriicken, um eine korrekte Vermischung von Kleber und
Hérter zu gewahrleisten.

Ist das exakte Mischverhaltnis erreicht, den Kleber einseitig auf die
zu verklebenden Flachen angeben und zusammendriicken.

Vorsichtig Klemmzwingen (Federklemmen, Vakuumklemmen)
angesetzt. Es ist wichtig, dass die Fuge nur mit maligem Druck
gespannt wird, damit der tberschussige Kleber austreten kann. Bei
der Verwendung von Schraubzwingen kann der entstehende Druck
schnell zu groR werden. Zu starkes Anziehen der Klemmen

verhindert eine optimale Klebehaftung. Uberschiissigen Kleber
aushérten lassen.
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« Klemmen entfernen, wenn der Kleber vollstandig ausgehértet ist.

* Den ausgehérteten Klebertiberstand mit einem
Hartmetallgrundfraser abfrasen. Nie ein Stecheisen oder eine
Bandschleifmaschine zur Entfernung des Klebertiberstands
verwenden.

e Jetzt die Unterfitterung auf der gesamten Lange des Stoles
aufbringen.

Klebeverbindungen bei der Montage

o Werksseitige Vorbereitung der Klebeverbindung mit &uRerster
Sorgfalt durchfuhren, um eine passgenaue Klebung bei der
Montage zu gewdahrleisten.

o Kilebeverbindungen bei der Montage mussen ebenfalls den Hersteller-
Richtlinien entsprechen.
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KANTENGESTALTUNG

Kanten werden meistens durch Schichtverklebung (“Stacking-Methode”) oder
Aufkantung (“On-Edge-Methode”) hergestellt. Bei Dekoren mit groRBen Partikeln
empfiehlt sich die Aufkantung (,,On-Edge-Methode). So wird das Auftreten von
sichtbaren Linien (verursacht durch groRe Partikeln) an den Klebefugen verhindert.

Stacking-Methode (Schichtverklebung)

o Das Schichtverkleben wird bevorzugt und bietet hochste Klebefestigkeit.

o Die Verwendung einer kontrastierenden Farbe von Meganite®
innerhalb der Kanten ist eine beliebte Designvariante.

e Verwenden Sie nur Meganite®-Materialien  fir  die
Schichtverklebung. Verkleben Sie beim Sandwichverfahren
niemals andere Materialschichten (Holz, Laminat, Metall, usw.).
Derartige dinne Inlays missen in eine gefraste Nut eingebracht
werden.
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KANTENGESTALTUNG (Fortsetzung)

e Unterseite der Platte und erforderliche Kantenstreifen schleifen

e Trocken zusammenlegen und Aufbaustreifen auf der Unterseite der
Platte mit Klemmen fixieren.

e Holzklétze als Anlage direkt hinter den Aufbaustreifen
positionieren und mit Heillkleber auf die Mineralwerkstoffplatte
kleben.

o Klemmen I6sen und Aufbaustreifen abnehmen. Alle Klebeflachen
grundlich mit Ethanol und sauberem Tuch reinigen.

¢ Meganite®-Kleber liickenlos und in entsprechender Dicke
aufbringen, sodass Uberschissiger Kleber auf der gesamten
Fugenlange herausgepresst wird.

e Federklemmen im Abstand von maximal 75 mm auf der gesamten
Klebefuge ansetzen.

o Kileber vollstdndig aushérten lassen. Anschlielend Klemmen und
Holzkl6tzchen entfernen.

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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KANTENGESTALTUNG (Fortsetzung)

o Jetzt die Kante mit Oberfrase und Anlagelineal biindig frésen.

¢ Kanten grob anschleifen, um evtl. Bearbeitungsspuren der Oberfréase zu
entfernen.

e AnschlieBend die Kanten nach Wunsch mit der Oberfrase gestalten.

¢ Hinweis: Einige Dekore der Meganite® “Pearl”-Serie mit groReren
Partikeleinschliissen erfordern besondere Vorsicht und sehr scharfe
Werkzeuge bei der Bearbeitung. Bei diesen Dekoren kénnen kleinere
Partikel bei der Bearbeitung ausbrechen, die einfach mit dem passenden
Kleber ausgefillt werden.

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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Kantenverarbeitung (nichster Teil)

Aufkantungs-Methode (aufrecht)

. Kanten konnen auch vertikal an Kanten angebracht werden.
Allerdings ist diese Methode nicht so stabil wie die Stapelmethode.

° Stellen Sie sicher, dass die kante genug Verstarkung hat, zb. durch eine
Holzverstarkung.

° Nur 100%-igen Silikonkleber beim Kleben von Holz auf Meganite®
nutzen.

i Achten sie auch eine Dehnungsfuge zwischen Holz und der Meganite®

Kante (ca 3mm oder 1/8*)

i Hier ein paar Empfehlungen als Alternativen bei Venen-, Metall- oder
Transluzenten-Dekoren:

For edge build-up we strongly recommend using V groove method or maching all edges
45 degree mitre this will give a consistant finish between top and front edge. and reduce
showing .

3mm
Alternative method is to rebate
the edge to the top 3-4mm
down from the top face.
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INNENECKEN (Fortsetzung)

Eckblock-Methode mit vertikaler Schichtung

Die Eckblock-Methode kann als Schichtverklebung (“Stacking-Methode™)
oder als Aufkantung (“On-Edge-Methode”) ausgefiihrt  werden.
Vorverleimten Block mit vertikaler Streifen in Innenecke kleben und wie
beschrieben weiterbearbeiten.

EINBAU VON WASCHBECKEN

Waschbecken-Ausschnitte (Einbaubecken)

e Ausschnitte mit einer Oberfrase ausfiihren. Nie eine Stichsdge
verwenden.

e Geplante Lage des Waschbeckens auf der Plattenunterseite der
Meganite®-Platte mit einem Spitzbohrer anreiflen, Locher fir
Armaturen und die Ausfrasung fur den Frasereinsatz markieren.
Achtung: Niemals anhand von Datenblattern ausfrasen; die
Angaben weichen mdglicherweise von den tatséchlichen
Abmessungen ab!

e Obere und untere Kante des Ausschnitts mit 3mm Fréaskopf
Rundung anfrésen und kurz anschleifen, um Bearbeitungsspuren
der Oberfrase zu entfernen.
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Innere Ecken (weiterfiihrend)

Vertikal-Streifen-Block-Ecken-Methode

Der vertikale Streifenblock kann entweder mit der Stapelmethode oder der
Aufkantungsmethode genutzt werden. Verkleben Sie zu nichst diev vertikalen
Einzelteile miteinander um die Ecke zu formen. Danach setzen sie diesen

Block auf die Unterseite der Arbeitsplatte in die Innenseite.

Erstellung einer Spritzschutzbucht

e ]

Spritzschutzbuchten bestehen aus 3
Teilen. Bei einer 9mm Bucht, wird
zunichst die Arbeitsplatte eingefrast
mit 21x3mm um in der Frisung zu

kleben.

Abstandshalter werden meistens verbaut,
wenn die Riickwand nicht eben ist.

Die Alternative wire eine Einfrdsung von
21x12mm, den  Spritzschutz  dort
aufzusetzen und zu verkleben und danach
die Bucht mit der  Maschine
nachzufertigen.

meganite Fabrication Manual
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Montage von Mineralwerkstoff-Unterbaubecken

e Es wird empfohlen, ausschliellich Meganite®-Becken zu
verwenden, um die Herstellergarantie zu gewadbhrleisten. Bitte
kontaktieren Sie lhren Meganite®-Handler fir weitere
Informationen.

e Vor dem Einbau Becken auf eventuelle Schaden wie Verfarbung,
Flecken, Absplitterung usw. priifen.

e Geplante Lage des Waschbeckens auf der Plattenunterseite der
Meganite®-Platte anzeichnen. Markieren Sie die Mittelachsen des
Waschbeckens. Auf ausreichenden Platz fur Ablauf und Armaturen
achten.

o Positionieren Sie das Waschbecken auf der Rickseite der Platte.
Um das Waschbecken herum leicht schleifen und mit Ethanol
reinigen, um eine saubere Klebeflache fur die Holzkl6tze zu
schaffen.

e Holzkl6tze in 3 mm Abstand vom Becken mit HeiRkleber entlang
des Beckenrandes kleben, um Becken wahrend der Montage in
Position zu halten.

e Lage des Ablaufs auf der Platte anzeichnen und Becken entfernen.
Mit der Oberfrase Ablaufloch in Platte frasen.

Montage von Meganite®-Unterbaubecken

. Klebeflachen leicht schleifen und mit Ethanol reinigen. Meganite®-
Kleber auf den Rand des Beckens auftragen und Becken auf der
Arbeitsplatte ausrichten.

. Becken umlaufend mit Klammern (Vakuumklemmen, Klemmbrett)
fixieren. Der Uberschissige Kleber muss an der gesamten Klebung
luckenlos hervorquellen. Klemmdruck wahrend der Abbindezeit
kontrollieren.
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. Klemmen und Holzkl6tze nach Aushérten des Klebers entfernen.

. Nach dem vollstandigen Aushéarten Klemmen und Positionierklotze
entfernen.

. Anschlielfend Platteniiberstand mit Oberfrase und Hartmetallfraser
mit Kunststoffanlaufring abfréasen.

. Zum Becken hin die Platte mit fir das Becken geeignetem

Viertelstabfraser mit mdglichst groBem Radius (z.B. 12 mm)
abfrasen.

= AbschlieRend den Ubergang schleifen und dem Glanzgrad der
Oberflache anpassen.
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Montage von Unterbaubecken aus anderen Materialien

® Unter Verwendung einer Schablone den Beckenausschnitt nach Fertigmall
ausfrasen. Obere und untere Kante des Ausschnitts mit 12 mm Fraser mit
Anlaufring frdsen. Kanf&nm anschlerien und evi. Frasspuren entfernen.

* Mechanische Klemmen zur dauerhaften Fixierung des Beckens werden empfohlen.
* 25 x 25 mm Meganite®-Montage-Kl&tze zuschneiden (mit gerundeten Ecken und

gebrochenen Kanten) und mit Mineralwerkstoffkleber in ca. 2 mm Abstand zum
Becken kleben.

* 6 mm Bohrung mittig des Montageblocks vornehmen und
Messingaufnahme  einsetzen. Niemals Messingaufnahme  ohne Vorbohren
einsetzen.

e Fligelmutter auf Bolzen aufsetzen. Nachdem die Beckenklammer positioniert
ist, Bolzen anziehen, um Messingaufnahme zu fixieren.

e Ausschlie3lich reinen Silikonkleber verwenden, um Becken auf die Meganite®-Platte
zu kleben.

* Nachdem die Beckenklammern umlaufend gesetzt sind, Fliigelmuttern gleichméfig
anziehen, bis die Klammern auf Spannung sind und beginnen, sich zu wdlben.

* Lassen Sie das Silikon aushérten.

* Entfernen Sie die Waschbecken-Klemmen nicht. Diese bleiben als dauerhafte
mechanische Fixierung.

ABLAUF UND ARMATUREN

= Offiungen fiir Ablauf und Armaturen sollten mit der Oberfrise ausgefithrt

werden. Qbere und untere Kante des Loches mit leichtem Radius schleifen,

um spiitere Rissbildung der Arbeitsplatte zu verhindern.

* Die Offnungen sollten entsprechenden Durchmesser aufweisen, um Dehnen
und Schwinden der Platte zu erméglichen.

Montage-Varianten ’
Eingeklebter Meganite-Klotz u. Becken Fixterklemmen in Sperrholz-
Klemmen bei Einbaubecken - rahmen geschraubt Becken
\ - ‘/
T > m |
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Installation von Becken unter farbgleichen Platten

Mittels 12mm Einfrasung in
die Platte mit 4mm Klebefuge
Luft lasst sich ein moglicher
Farbunterschied im Ubergang
reduzieren.

—

Handgefertigte Becken aus Platten

Einfrdsung mit 4mm Luft
fiir Kleberfiillung

—

Kleben Sie extra Blocke rund um
das Becken und verkleben Sie
die Becken rundherum.

The Meganite Fabrication
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KOCHFELDER

¢ Nehmen Sie die genauen MaRe des Kochfeldes. Angaben in den Datenblattern
weichen maglicherweise von den tatsachlichen Mafen ab!

¢ Mitte des Kochfeldes markieren und entsprechend dem Unterschrank ausrichten.

e Ausschnitts des Kochfeldes anzeichnen. Dabei umlaufend mindestens 3mm L uft
zwischen dem Kochfeld und der Meganite® Arbeitsplatte berlcksichtigen.

e Verwenden Sie immer eine Oberfrase flr Ausschnitte. Niemals eine Stichsage
verwenden.

* Innenecken missen einen Radius von mindestens 12 mm aufweisen und durch
Unterkleben von Meganite®-Eckkldtzen, die mindestens 25 mm Auflage auf der
Arbeitsplatte haben, verstarkt werden.

o Die Eckklttze missen ein MindestmaR von 100x100 mm haben und alle Kanten eine
45°-Schrage aufweisen.

¢ Meganite®-Eckklotze ausschlielich mit Meganite®-Kleber einkleben.

¢ 3mm Radius an die obere und untere Kante des Kochfeld-Ausschnittes und der
verstarkenden Blocke anfrésen und nachschleifen.
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KOCHFELDER (Fortsetzung)

¢ Die Ausschnittkanten mit zwei Lagen wéarmereflektierendem Klebeband versehen.
Bauteile mit einer hohen Hitzeentwicklung benétigen eventuell zusatzliche
Schichten.

e Nur 3M #433 warmereflektierendes Klebeband verwenden. Klebebander anderer
Hersteller erflillen evtl. nicht die Vorgaben der Meganite®-Garantie.

¢ Klebeband so platzieren, dass der Flansch des Kochfeldes auf dem Band aufliegt.
Auf der Arbeitsplatte Uberstehendes Band nach der Montage des Kochfeldes
vorsichtig mit dem Cuttermesser entfernen.

e Nach unten Uberstehendes Klebeband niemals unter das Kochfeld falten, im
hangenden Zustand belassen.

Warmereflektierendes Band Hinweis: Wickeln Sie das Band nicht unter das
Kochfeld. L assen Sie es herunterhdngen, um Warme abzuschirmen.

b

Meganite®-Arbeitsplatte

Kochfeld

Q\H
y

Mindestabstand |<_>|

3mm

¢ Niemals Kochfelder an Meganite®Arbeitsplatten mittels Metallverschliissen
befestigen. Falls notig, Holzblock fur Befestigungsschrauben anbringen.

¢ Mindestaband von 3 mm zwischen Kochfeld und Arbeitsplatte einhalten.
Bei Nichteinhaltung erlischt die Meganite® Garantie.

o Stellen Sie sicher, dass bei der Installation des Kochfeldes die Meganite®-
Montageanforderunaen eingehalten werden.
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OBERFLACHEN

Es gibt drei Standard-Oberflachen fiir Mineralwerkstoffe. Jede Oberflache weist andere
Eigenschaften auf und stellt unterschiedliche Anforderungen an Pflege und Erhaltung.

Matte Oberflachen
Eine weichere Oberflache, die wenig Pflege erfordert.

Seidengléanzende Oberflachen
Eine Oberflache, die die Ausstrahlung dunkler Unifarben unterstutzt. Erfordert etwas
mehr Pflege.

Hochgléanzende Oberflachen
Polierte Oberflachen unterstiitzen die Tiefenwirkung und Schénheit des Materials.
(Nicht empfohlen fur Arbeitsplatten oder andere stark beanspruchte Bereiche, da

hoher Aufwand fur Pflege und Erhaltung.)

Schleiftechniken
Exzenterschleifen
® Bewegen Sie die Schleifmaschine in einer Links-nach-Rechts-
Richtung, jeder Durchlauf sollte den vorhergehenden
um etwa ein Drittel Uberlappen. Schleifen Sie langsam und in
gleichméBigem Tempo und nie in einer Kreisbewegung, da  dies
zu  einem  reduzierten Schieifbereich fiihren kann.

® AnschlieBend wvon Vorn nach Hinten schleifen und
abschlieBend in einer diagonalen Bewegung in beide
Richtungen. Jeder Durchlauf sollte den vorhergehenden um etwa ein
Drittel Gberlappen.

® Reinigen Sie die Oberflaiche und wiederholen Sie die
Bearbeitungsschritte mit der ndchsten Kdrnung.

® Fir das Kantenschleifen Schleifmittel vom Pad entfernenund  von
Hand der erforderlichen  Schleifschritte durchfiihren.

Schleifmittel
®  Wir empfehlen die Verwendung von 3M-Microfinishing oder 3M-
Trizact®-Schleifmittel. Diese weisen ein besseres Gesamtbild beim
Schleifen auf.

e Die erforderlichen Schleifschritte im Finish entnehmen Sie der
nachstehenden Tabelle.

® Verwenden Sie eine pneumatische (nass) bzw. elektrische (trocken)
Exzenter-Schleifmaschine, geman 3M-Spezifikationen.
To ensure flat . even sanding finish ., with each grade(320.600) sand along the length of

the worktop, pass back 50% overlappmy last sanding . After sanding whole top repeat
across width of “-'t'nlcrnp\ﬂnn]l}' blend m sanding with random sanding all over

i e <
S - —_— L - —_— ——————— T
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Finish

3M Microfinish-Schleifmittel

Matte Oberflachen
Schritt 1 366L 100 Mikron
Schritt 2 366L 80 Mikron
Schritt 3 366L 60 Mikron
Schritt 4 7447B Scotch-Britees Pad
Seidenglanzende Oberflachen
Schritt 1 366L 100 Mikron
Schritt 2 366L 80 Mikron
Schritt 3 366L 60 Mikron
Schritt 4 366L 30 Mikron
Schritt 5 7448B Scotch-Britee Pad
Hochalénzende Oberflachen
Schritt 1 366L 100 Mikron
Schritt 2 366L 80 Mikron
Schritt 3 366L 60 Mikron
Schritt 4 366L 30 Mikron
Schritt 5 366L 15 Mikron
Schritt 6 3M Compound-Material,mit Polierbausch (weisses Pad) bei niedriger
Drehzahl auftragen
Schritt 7 3M Finish-Material, mit Polierbausch (gelbes Pad) bei niedriger Drehzahl

auftragen
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Finish (Fortsetzung)

3M Trizacte Film-Schleifmittel

Optionale
Vorbereitung
Schritt 1
Optionales Finish

Matte Oberflachen

366L 100 Micron Falls erforderlich zum Gléatten rauer Oberflachen
268XA A35 Trocken anwenden oder leicht angefeuchtet
268XA A10 oder Mit leichtem Wasserfilm anwenden

7447B Scotch-Britee Pad

Optionale Vorbereitung
Schritt 1
Schritt 2
Optionales Finish

Seidenglédnzende Oberflachen

366L 100 Micron Falls erforderlich zum Glatten rauer Oberflachen
268XA A35 Trocken anwenden oder leicht angefeuchtet
268XA A10 Mit leichtem Wasserfilm anwenden

268XA A5 or Mit leichtem Wasserfilm anwenden

7447B Scotch-Britee Pad

Hochgldnzende Oberflachen

Optionale Vorbereitung 366L 100 Micron Falls erforderlich zum Glatten rauer Oberflachen
Schritt 1 268XA A35 Trocken anwenden oder leicht angefeuchtet
Schritt 2 268XA A10 Mit leichtem Wasserfilm anwenden
Schritt 3 268XA A5 Mit leichtem Wasserfilm anwenden
Schritt 4 568 XA Feucht bis nass anwenden
USE-IT SCHLEIFMITTEL

Schritt 1 517-A180 180 K

Schritt 2 517-A320 320K

Schritt 3 7448B Scotch-Brite® Pad (Matte Oberflachen)

Schritt 4 517-A600 600 K

Schritt 5 128-SG2-1800 1800 Super G (Seidenmatte Oberflachen)

Schritt 6 28ZPOLIT Mineralwerkstoff-Politur (Seidenglanzende Oberflachen)
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Poliertechniken

Bei geeignetem Einsatzbereich (nur flr vertikale oder dekorative Oberflachen)
kann eine polierte Oberflache optisch sehr ansprechend sein. Der Kunde sollte
uber den erhdhten Aufwand zur Pflege und Erhaltung der Oberflache in Kenntnis
gesetzt werden.

e Die 3M Mikrofinishing-Bearbeitungsschritte fir matte
Oberflachen durchfuhren, den Schritt mit dem grauen
Scotch-Brite®-Pad auslassen.

e Die Oberfliche nochmals mit 15 Mikron schleifen und
grindlich reinigen.

e AnschlieBend bei niedriger Drehzahl Polierpaste mit
Polierscheibe auftragen.

¢ 3M Finesse-it™ Compounding-Material (Aetna Produkt-
Code-Nr.v7569030) auf die Oberflache auftragen und mit
Nr. 05712 3M Hookit™ 1II SBS Compound-Pad
(cremefarben) bearbeiten. Uberschiissige Paste  mit
feuchtem Tuch entfernen.

e 3M Finesse-it™ Finishing-Material (Aetna Produkt-Code
Nr. 7569024) auf die Oberflache auftragen und mit 05713
3M Hookit~ 11 SBS Compounding-Pad (gelb) polieren.

o Polierrickstande sorgfaltig entfernen, diese sind nicht
lebensmittelecht.

Seidenglanzendes Finish (geringerer Pflege- und Erhaltungsaufwand):
Auf das seidmatte Finish (30 Micron , 1800G Use-it) N
Mineralwerkstoff-Politur auftragen (KULA 28ZPOLIT)

Die Politur ist lieferbar in 500ml Spriihflaschen. Anwendung: Aufspriihen, auf der Fl&che verteilen,
10 Minuten einwirken lassen und tiberschiissige Politur mit weichem fusselfreien Tuch abwischen.
Je oOfter die Politur aufgetragen wird, umso hoéher der Glanzgrad.
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MEGANITE®

Acrylic Solid Surface

Technische Hinweise - Herbst 2012

Dieser Bulletin bezieht sich auf nachstehende Dekore der Meganite® Pearl-
Kollektion:

414 Dancing with the Stars 418 See Glass
416 Beyond The Sea 419 Surfin’ Safari

Die vorgenannten Dekore enthalten natirliche Materialien, die die schillernde Wirkung
der Pearl-Dekore hervorrufen. Insbesondere die groBeren Perlmutt-Einschlisse sorgen fur
das einzigartige, naturliche Erscheinungsbild dieser Kollektion.

Perlmutt ist harter als Acrylharz. Aus dem Grunde kdnnen beim Werksschliff leicht die
Perlmuttanteile auf der Oberflache gefihlt werden. Dies ist kein Reklamationsgrund.

For die Dekore kénnen  herkdmmliche  Werkzeuge und  Verfahren  der
Mineralwerkstoffverarbeitung unter Beachtung folgender Richtlinien eingesetzt werden.

Bei der Bearbeitung scharfe hartmetallbestickte Fraswerkzeuge verwenden, um das
Ausbrechen von Partikeln zu vermeiden. Evil. entstehende Licken mit farblich passendem
Meganite®-Kleber ausfillen.

Mit folgenden Bearbeitungsschritten erzielen Sie eine vollkommen ebene, gleichmafige

Oberflache:

Verwenden Sie ein hartes Pad auf dem Schwingschleifer (nicht Medium oder Soft) sowie
3M Micron m Schleifscheiben mit folgender Mikron-Angabe:

160 Micron

100 Micron

60 Micron (mattes Finish)

30 Micron (satin Finish)

Alternativ kénnen Sie 3M Trizact m Schleifscheiben einsetzen.
Beide Produkte wurden speziell fir das Schleifen von Kunststoffen/Perlmutt

entwickelt. Bitte bericksichtigen Sie zusatzliche Schleifzeiten fur diese Pearl-Dekore.

Hinweis: Thermoformen dieser Dekore ist aufgrund der natirlichen Partikel nur mit
Einschrankung maglich.
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MONTAGE

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG

Vorbereitung der Montage

Vorsicht bei Zuschnitt und Schliff bei der Montage. Hier
kann viel Staub entstehen. Fir diese Arbeiten werden
Vakuum-Schleifmaschinen empfohlen.

Arbeitsbereich durch Folie/Tlcher abschirmen.

Vorhandene Unterbauten prufen. Diese missen in Waage
ausgerichtet und konstruktiv fir das Gewicht der
Mineralwerkstoffplatte (inkl. geflllter Becken) beschaffen
sein. Schranke missen miteinander verschraubt und an der
Wand fixiert sein.

Falls erforderlich, zusétzliche Stltzen installieren.
Eckschranke und Geschirrspiilmaschinen sind Bereiche, die
zusatzliche Sicherung zur Wandbefestigung bendétigen.

Die Arbeitsplatte muss auf der Vorder- sowie Hinterseite
vollstandig auf einer Unterkonstruktion aufliegen.

Bei Bedarf installieren sie Stiitzen fir Uberhénge.

Einpassen der Arbeitsplatte

Tel. 04205 -6 35990

info@kula.de

www.kula.de

Arbeitsplatte auf der Unterkonstruktion positionieren und
evtl. anpassen, um optimalen Sitz zu gewahrleisten.

3mm Dehnungsfuge zu allen Wanden halten.

Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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Unterkonstruktion
Beim Einbau von Meganite® Arbeitsplatten muss als Unterkonstruktion ein
Unterbaurahmen installiert werden, der die Platte an allen Schrankseiten sowie
unterallen StoRen stitzt.

Empfohlene Materialien fir Strukturrahmen:

Sperrholz
MDF-Platte
Spanplatte
A
SINK
BASE /
i 1/ T
A Vi N
EEE—— \ / B =
™ Querstiitzen: — |
bei stark belasteten
Bereichen
COOKTOP erforderlich und DISHWASHER
unter StéRen /V
I \‘\M>A
OVERHANG ;
Arbeitsplatte muss
- umlaufend abgestitzt
werden
Siehe Anforderungen
bei Uberhéngen S. 33
SPULENUNTERBAU SINK BASE
KOCHPLATTE COOKTOP
UBERHANG OVERHANG
GESCHIRRSPULMASCHINE DISHWASHER
KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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Sicherung des Unterbaurahmens an den Schranken

Wir empfehlen, den Unterbaurahmen noch in der Werkstatt mit Silikon auf der
Unterseite der Meganite®-Arbeitsplatte zu befestigen. Eine andere Methode ist,
den Rahmen vor Ort zu positionieren und ihn an den Schranken mit Silikon oder
Schrauben zu fixieren.

Ca. 2cm grof3e Silikonpunkte in 30-45 cm Abstand setzen, um den
Strukturrahmen an den Schrénken zu befestigen.

Wird der Unterbaurahmen an die Schrénke angeschraubt unbedingt
sicherstellen, dass die Schrauben nicht die Meganite®-
Arbeitsplatte berihren.

Nie in Meganite®-Platten schrauben. Die Herstellergarantie wird dadurch
ungultig.

Vordere und hintere  Trager  muissen  parallel  zur
Arbeitsplattenldnge gesetzt werden.

Quertrdger missen ausgehend von den Seiten und unter
Beriicksichtigung der Ausschnitte in 40 - 60cm Abstdnden gesetzt werden.

Quertrédger missen in 25-75mm Abstand von den Ausschnitten gesetzt werden.
Es wird empfohlen, die Quertrdger auf der Schrankseite, unmittelbar neben
dem Ausschnitt zu positionieren.

Eine vollflachige Unterkonstruktion ist nicht moglich in der N&he von Hitzequellen
und bei Ausschnitten (z.B. Kochfelder, Becken).

Zum  Aufkleben der Meganite®-Arbeitsplatte auf den
Unterbaurahmen nie Acryl-Dichtmasse, Mastix, Kleber oder nicht-flexible
Konstruktionsklebstoffe verwenden.

Sicherung der Arbeitsplatte auf dem Unterbaurahmen

Ca. 2cm groRe Silikonpunkte in 45-60 cm Abstand setzen, um die Arbeitsplatte
auf dem Unterbaurahmen zu befestigen. Keine durchgehende Silikonnaht
ziehen.

Nie Acryl-Dichtmasse, Mastix, Leim oder nicht-flexible
Konstruktionsklebstoffe verwenden, um Meganite®-Arbeitsplatte auf dem
Unterbaurahmen zu fixieren. Diese verhindert das Dehnungsspiel der
Arbeitsplatte.

Minimum-Klebeabstand zu Innenecken: 30cm!

Alle AulRenecken missen geklebt werden.

Niemals mechanische Befestigungen (Né&gel, Schrauben,
Klammern usw.) verwenden, um die Meganite®™-Arbeitsplatte am

Unterbaurahmen zu fixieren.
KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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UNTERKONSTRUKTIONEN BEI UBERHANGEN

Unterkonstruktionen sind bei tiberhdngenden Arbeitsplatten erforderlich:

Meganite®-Starke Lange des Uberhangs Konstruktion
12mm bis 150mm Keine zusatzliche Stiitze erforderlich
12mm 150 — 300mm 19mm Sperrholz-Unterlage oder Winkel
12mm 300 - 460 19mm Sperrholz-Unterlage und Winkel
12mm Clber 460mm Biitr;lggsr Pfeiler und 19mm Sperrholz-

» Die Unterkonstruktion sollte mindestens 75% des Uberhangs stiitzen.

= Sperrholz-Unterlagen missen vollflachig unterstitzen.

» Der maximale Abstand zwischen den Trégern betragt 610mm und von
den Kanten maximal als 300mm. Setzen Sie Winkel, wo die
Unterkonstruktion an eine Wand anschlieRt, um den Uberhang zu stiitzen.

= Eine Unterkonstruktion aus geschwei3tem Stahlrohr wird fiir lange, nicht
gestitzte Bereiche empfohlen. Befestigen Sie den Stahl-Unterbaurahmen
mit reinem Silikonkleber.

= Stellen Sie sicher, dass der Schrankriicken stark genug fur die Unterkonstruktion
ist.

= Die Arbeitsplatte darf sich unter der zu erwarteten Last nicht biegen.

- Beachten Sie, dass die Unterseite des Uberhangs sichtbar ist.

» Keine St6Re im Uberhang positionieren StoRe an geeigneten Stellen legen.
= St6Re moglichst weit entfernt von den Kanten legen.

Sollten andere Stitzkonstruktionen verwendet werden, mussen diese den vorab gelisteten
Anforderungen entsprechen.

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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EINBAU VON MEGANITE® - FENSTERBANKEN

Der Bereich des Fensterbretts muss glatt, eben und stabil konstruiert sein. Die
Fensterbank muss vollflachig aufliegen.

= Reinigen Sie das Fenstersims und lassen Sie es vollstandig trocknen.

» Alle Kanten der Meganite®"-Fensterbank missen glatt geschliffen sein. Schleifen
und frasen Sie alle Kanten der Ober- und Unterseiten; um die scharfe Kanten zu
brechen.

» 10-Cent-grosse Silikonpunkte in 250 bis 350mm Abstand setzen, um Fensterbank
auf Sims zu fixieren. Keine durchgehende Silikonnaht ziehen. Keinen Acryl-
Kleber, Mastix, Leim oder nicht-flexible Konstruktionsklebstoffe verwenden, um
Meganite®-Fensterbank aufzukleben. Diese verhindert das Dehnungsspiel der
Fensterbank.

= Wenn die Fensterbank platziert ist, zum Abdichten diinne Silikonnaht entlang des
Fensterrahmens ziehen.

« 3mm Dehnungsfuge zu den Leibungen lassen, um Dehnungsspiel zu ermdglichen.

» Esist moglich, die Fensterbank wahrend des Durchtrocknens des Silikons mit
Heil3kleber-Punkten zu fixieren.

= Uberschissige Silikon mit Ethanol und sauberem, weichen Tuch entfernen.

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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VERTIKALE ANWENDUNGEN

Fur Meganite®™-Mineralwerkstoffe gibt es zahlreiche vertikale
Anwendungsmdglichkeiten, z.B. als Kuchenriickwande oder im Bad- und Duschbereich.

Die Montage von vertikalen Meganite®-Oberflachen muss immer auf stabilen, sauberen
und in Waage ausgerichteten Unterkonstruktionen geschehen.

» Geeignete Unterbauflachen sind: Sperrholz, Gipsplatten oder Fliesentréager.
In Feuchtraumen mussen die Unterbaumaterialien feuchtraumgeeignet sein.

« Eine Verklebung auf Keramikfliesenoberflache ist moglich, erfordert jedoch
Vorbereitung:

* Lose Fliesen missen entfernt und die entstandenen Licken mit
Fliesenkleber gefillt werden.

= Fliesen grundlich mit Ethanol reinigen.

« Die Verwendung von Meganite®™-Oberflachen wird nicht empfohlen, bei
Feuchtigkeit in der Trageroberflache. Fir eine optimale Klebehaftung muss
der Untergrund sauber und trocken sein.

e Zwischen der Unterkante der Tragerplatte und dem Boden 12mm Luft
berticksichtigen, damit keine Feuchtigkeit in das Tragermaterial aufsteigen
kann.

* Meganite® ist nicht flr Anwendungen mit extremen
Temperaturschwankungen (z.B. Dampfkabine, Sauna) geeignet.

Anreil3en
Es ist evtl. nétig, die Wandplatten aufzureilRen, um korrekte PassmaRe zu erzielen.

= Wandplatten zundchst trocken positionieren, Ausschnitte
kennzeichnen.

« 3mm Dehnungsfuge bei allen Ausschnitten, Bohrlochern etc.
berticksichtigen.

= Passform der Platten mit Oberfrase, Schleifwerkzeug oder
Elektrohobel erzielen.

« Vor der Montage Kanten leicht anschleifen, Partikel/Kratzer
enfernen.
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Stole

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG

Bei grof3en, einteiligen Wandpaneelen konnen Platten mit Meganite®
Mineralwerkstoffkleber verklebt werden.

Die zwei bewéahrten Methoden sind:

Klebefuge mit Meganite®-Unterfitterung

Auf der Rickseite der Klebefuge wird tber die gesamte Lange ein
Meganite® Streifen zur Unterfutterung geklebt. Zur Aufnahme des
Streifen muss die Wand entsprechend genutet sein.

Meganite®Streifen

Wand

N

e

g

StoR

Klebefuge mit Silikon-Bett

Auf der Ruckseite der Paneele eine 25mm breite Silikonnaht Gber die
gesamte Lange des Stol3es auftragen.

v t

Meganite® Wandpaneele

25mm breite Silikonnaht

Wand

N
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Meganite® Wandpaneele
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Einbau von Wandpaneelen
= Alle Platten anreifen und probeweise trocken zusammenlegen.

= Kanten der Platten, die zusammengeklebt werden, im Spiegelverfahren
zuschneiden.

= Platten mit Meganite® Fugenkleber stof3en.
* Nach dem Aushérten Klebefuge auf VVorder- und Ruickseite schleifen. Auf
der Ruckseite verbleibender Kleber kann nach der Montage zu

Spannungen flhren.

= Rickseite der Platten grundlich reinigen und mit reinem Silikon an die
Wand kleben.

= Silikon in Schlangenlinien auf der Riickseite der Platten sowie eine
umlaufende Silikonnaht in 25mm Abstand zur Kante auftragen.

= Paneele mit HeilBkleber in Position halten, bis das Silikon durchgetrocknet
ist.

= Diese Schritte bei allen weiteren Paneelen wiederholen.
» Reines Silikon fiir die Fugenabdichtung verwenden.

= Uberschissiges Silikon mit Ethanol und sauberem, weichen Tuch
entfernen.
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GASTRONOMIEEINRICHTUNGEN

- Bei diesen Dekoren kdnnen Verfarbungen auftreten.

Die Installation von Warmhalte- bzw. Kihlbereichen in Theken und SB-
Einrichtungen kann eine Vielfalt von Designoptionen beinhalten. Wichtig
ist hierbei, eine tragfahige Unterkonstruktion der Arbeitsplatte sowie

fachgerechte Isolierung zwischen heiRen und kalten Oberflachen

sicherzustellen. Diese Anwendungen sind hoherer Materialspannung

ausgesetzt als bei

Standard-Einbauten
Verarbeiter muss vor der Fertigung prifen, ob die

im privaten Bereich.

Der

jeweilige

Konstruktion den Materialanforderungen entspricht.

» Unterschranke mussen ausreichend beliftet sein. In einigen
Féllen ist der Einbau eines Ventilators erforderlich, um eine
angemessene Beliftung sicherzustellen.

» Unterschranke missen absolut in Waage und sicher
aufgestellt sein, um als Unterkonstruktion fir Meganite®-
Arbeitsplatten den Anforderungen zu entsprechen.

e Zwischen HeiR- und Kaltbereichen ist unbedingt eine 3mm Silikon-
Dehnungsfuge zu setzen.

COLD

y

HOT

= Die Innenecken aller Ausschnitte miissen einen minimalen Radius
von 12mm aufweisen und mit Meganite®™-Eckklotzen verstarkt
werden, die mindestens 25mm Auflage haben. Diese Ausschnitte

missen  den

Anforderungen wie Kochfeld-

Ausschnitten entsprechen.

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG
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GASTRONOMIEEINRICHTUNGEN (Fortsetzung)

Alle nicht-flexiblen St6Re miissen durch einen 100mm breiten, 45°
abgeschragten Meganite®-Streifen unterstiitzt werden, der mit
Meganite®-Kleber Uber die gesamte Fugenldnge auf die
Plattenunterseite geklebt wird. Die Fugenunterstiitzung muss auf
dem Unterschrank aufliegen. Ist dieses nicht mdglich, muss der
Streifen  durch  12mm  Sperrholzstreifen  oder  eine
Stahlrohrkonstruktion unterstutzt werden.

Wérmelampen dirfen ausschlief3lich uber den
Warmhaltebehéltern positioniert werden, nicht (Gber der
Meganite®™-Oberflache. StoRe nicht in Bereich der Wéarmelampe
legen.

Bei einigen Konstruktionen sind Metallstangen als Hitze-Schutz oder
Gleitstreifen fur Tabletts vorgesehen. Eine Alternative hierzu sind aus
Meganite® hergestellte Varianten.

Beide Seiten der Stangen mit Radius versehen und gerundete, 3mm
tiefe Nut in die Meganite®-Oberflache frasen. Mindestabstand der
Streifen betragt 50mm.

Reines Silikon zum Einkleben der Streifen in die Meganite®"-
Oberflache verwenden.

Der Flansch des Warmhaltebehélters sollte auf einer Verstarkung und
nicht direkt auf der Meganite®™-Oberflache aufliegen. Falls dies nicht
moglich ist, installieren Sie einen Meganite®™-Abdeckrahmen, der 12mm
Luft zwischen dem Rahmen und der Warmequelle erlaubt.

Alle Rander mussen einen minimalen Radius von 3mm haben.

Ein 12mm dicker, durchlaufender Silikonstrang muss aufgebracht
werden, um den Flansch von der Meganite®Oberflache zu trennen.

Die Verwendung von Nomex-Isoliermaterial und 3M Nr. 433
warmereflektierendem Band, ist fur alle W&rmequellen-
Ausschnitte erforderlich. Stellen Sie sicher, dass das Band nach
Einbau der Warmequelle noch korrekt positioniert ist.

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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HINWEISE ZU DESIGN UND VERARBEITUNG DER
MEGANITE® TRANSLUCENTS-SERIE

Die Meganite® Ice/Glow”-Dekore und “White Crystal Boulder 813A” der Translucents-Kollektion
sowie jedes Dekor mit transluzenten Eigenschaften bietet eine Vielzahl kreativer
Anwendungsmdglichkeiten. Um ein optimales Ergebnis zu erzielen, missen die besonderen
Materialeigenschaften bei Spezifikation, Design und Verarbeitung berticksichtigt werden.

Besondere Eigenschaften Transluzenter Dekore

Wie bei jedem hinterleuchtbarem Produkt, erfordern transluzente Dekore besondere Planung, um
zum optimalen Ergebnis zu gelangen. Auflagepunkte bzw. die gesamte Unterkonstruktion, sowie
Kantenaufdoppelungen, Eckbldcke, Klebefugen, Beckenflansche und Silikonspritzer kdénnen bei
einer 12mm starken Arbeitsplatte durchscheinen oder Schattenwurf bilden und das Material durch
die geringere Lichtdurchlassigkeit dunkler wirken lassen.

Sind diese Effekte dem Verarbeiter bekannt, lassen sich hieraus ganz neue
Gestaltungsmaglichkeiten entwickeln.

Verarbeitung von Transluzenten Dekoren

Werden die transluzenten Dekore fir herkémmliche Anwendungen ausgewdhlt, kann die Rickseite
mit einem Farbanstrich versehen werden, der Auflagepunkte etc. verdeckt und so eine einheitlich
aussehende Oberflache schafft. Die Auswahl des Farbtons beeinflusst das Aussehen mafRgeblich.
Mit einer helleren Farbe werden lediglich alle Unregelmél3igkeiten verdeckt, durch eine dunkle
Farbe kann die Oberflache den aufgedoppelten Kanten angeglichen werden.

Der Farbanstrich der Arbeitsplatte sollte immer nach der Fertigung erfolgen, um nicht Flachen zu
streichen, die geklebt werden sollen bzw. wo sich Auflagepunkte befinden.

Es wird empfohlen, Designoptionen und konstruktive Losungen mit transluzenten Dekoren vor der
Ausfuhrung zu testen und mit dem Auftraggeber Riicksprache zu halten.

Farbanstrich der Rickseite

Um Durchschimmern/Schattenwurf zu vermeiden, wird ein Farbanstrich der Ruckseite der
transluzenten Platte empfohlen. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

= Farbanstrich nach abgeschlossener Fertigung durchftihren (Kantenaufdoppelung, Fugen,
Becken etc. Bearbeitung muss abgeschlossen sein).

= Uberschiissigen Kleber von Klebeverbindungen entfernen.

= Zweimaligen Farbanstrich durchfiihren, um gleichméaRige Farbgebung zu gewéhrleisten.

» Rickseite der Meganite® Platte komplett streichen, inkl. evtl. verbliebenem
Kleberiberstand.

= Folgende Farben werden fur den Anstrich empfohlen:

o Green Ice, Aqua Glow: Sherwin Williams Aloe SW6464(light green)
= http://www.sherwin-williams.com/homeowners/color/find-and-explore-
colors/paint-colors-by-family/SW6464-aloe/
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o Blue Ice, Summer Glow: Sherwin Williams Rapture Blue SW6773(light blue)
= http://www.sherwin-williams.com/homeowners/color/find-and-explore-
colors/paint-colors-by-family/SW6773-rapture-blue/
o White Crystal 813A, Frosted Ice: General White Paint or light Gray Paint
= Ein Farbanstrich kann die Lichtdurchlassigkeit verdndern. Vor Dekorwahl
und Fertigung bitte mégliche Veranderung der Lichteffekte bei Farbanstrich
prufen.
o Lemon Glow: Sherwin Williams Lantern light SW6687 (pale yellow)

(Dieses sind individuell hergestellte Farben, deren Pigmentierung und Mischverhaltnis minimale
Unterschiede aufweisen kdnnen, so dass der Farbton von Charge zu Charge leicht differieren kann.

Sonstige Verarbeitungshinweise

Aufgrund des hohen Harzanteils bei transluzenten Dekoren kénnen diese etwas sproder sein.
Bei Handling beachten!

Fur die Verarbeitung ausschlielflich gescharftes, hartmetallbestiicktes Werkzeug verwenden.
Zuschnitt und Frasarbeiten mit geringerem Vorschub als bei reinen Acrylplatten
durchfihren.

Fur die Kantenausbildung ausschlie3lich Federklemmen verwenden und in 50mm Abstand
setzen, um kontinuierlichen Anpressdruck zu gewahrleisten. Bei zu geringem Anpressdruck
kann sich die Klebefuge als diinne Linie abzeichnen.

Kleber sorgféltig auftragen, um Liicken im Kleberauftrag auszuschlieRen.

Auf Grund der Lichtdurchl&ssigkeit sollte die Unterfltterung sdmtlicher Fugen aus 12mm
starkem Acrylglas (Plexiglas) bestehen. Die Verklebung mit Silikon muss vollflachig sowie
poren- und hohlraumfrei sein, da diese sich als dunkle Bereiche abzeichnen wirden.
Ausgetretenes Silikon muss sorgfaltig entfernt werden, da dieses dunkel sichtbar sein wirde.
Die Bearbeitungsschritte des Finish entsprechen denen andere Meganite® Dekore.
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Weitere Verarbeitungstipps (weiterfiihrend)

== Es wird nicht empfohlen einen Acrylblock als Verstirkung unter eine Fugen zu setzen,
sondern eher ein 12mm (1/2”) Stiick aus dem gleichen Material wie die Unterkonstruktion
mit Silikonkleber.

== Wenn verschmolzene Holzblocke von der Platte entfernt werden, ist besondere
Vorsicht zu wahren, bevor geschliffen und verarbeitet wird.

== Die Veredelungsprozesse sind dieselben wie bei anderen Meganite-Dekoren. Es ist
wichtig diese Prozesse vollstindig und sorgfaltig abzuarbeiten.

Fiir Kantenaufbauten empfehlen wir die V-Kerben-Methode, bei der eine 45° Kerbe

von zwei Seiten zum Einklappen eingearbeitet wird. Dies ermdglicht eine konstante
Veredelung und kaschiert die Kante deutlich besser.

3mm
Die Alternative konnte eine

Einfrdsung auf 3-4mm zur
Topplatte sein.
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TECHNICAL MOVEMENT VEINED SERIES
BULLETINS

Dieses Merkblatt bietet Infos zur Verarbeitung und zu Design-ldeen um bestmogliche Wirkung fur
Aderdekor-Designs zu erzielen. Bei Beachtung dieser Punkte und Nutzung guter Handwerkkunst,
kann ein Verarbeiter dem Verbraucher unsichtbare Fugen und wunderschone Kanten herstellen.

* Die Illustrationen zeigen einen simulierten Aderverlauf fur Darstellungszwecke
Festlegung von exakten Kundenerwartungen

Die Festlegung von exakten Kundenerwartungen ist genauso wichtig wie die Verarbeitung selbst.
Dabei werden folgende Punkte empfohlen:

. Setzen Sie ein Muster zusammen um dem Kunden zu zeigen in welche Richtung das spatere
Deck gehen wird.
. Kantendetail-Muster: gestapelte Kante, Gahrungskante etc.

Die Fugensichtbarkeit und die Kanten sind Verantwortlichkeiten des Verarbeiters selbst und nicht
die von Meganite.

Uber die Movement-Ader-Serie

Die Ader-Serie wird mit naturlichen, nicht vorgegebenen Adern versehen, die Uber die gesamte
Lange der Platte laufen. Entsprechend dieses Verlaufs muss die Platte fur den gewiinschten Effekt
auch verarbeitet werden.
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TECHNICAL MOVEMENT VEINED SERIES
BULLETINS

Ader-Verarbeitung-Hinweise

e « Schneiden

Eventuell ist es schwierig die Richtung der Adern auf kleineren Stiicken zu bestimmen.

Deswegen empfiehlt es sich vor dem Schneiden Richtungsmarken auf der Platte zu setzen.

Bild 2. Richtungsmarkierungen auf Aderdekoren vor dem Schneiden

e o Ader-Deck-Fugen

e Mit sauberer Technik und Achtsamkeit, lassen sich Fugen bei Aderdekoren nahezu unsichtbar
Machen und den Kunden so zufriedenstellen. Mit etwas Zeit, die in die Sichtung der Struktur
vor dem Schneiden gesetzt wird, lasst sich ein herausragendes Projekt veredeln.

e Die folgenden Techniken werden zum Verbinden von Adern bei inneren Ecken empfohlen.

. Ader-Deck-Fugen
Mit sauberer Technik und Achtsamkeit, lassen sich Fugen bei Aderdekoren nahezu unsichtbar Machen

und den Kunden so zufriedenstellen. Mit etwas Zeit, die in die Sichtung der Struktur vor dem
Schneiden gesetzt wird, lasst sich ein herausragendes Projekt veredeln.
Die folgenden Techniken werden zum Verbinden von Adern bei inneren Ecken empfohlen.

o Deckfugen sollten mindestens 2,5cm von der Innenecke entfernt sein.

o Innenecken mittels Gehrung sollten mindestens eine 15cm lange
Verstarkung haben. Diese Verstarkung muss gegen die Riickseite des
Gehrungsblocks ansetzen und vollstandig mit Kleber gefiillt sein. Siehe Bild 15.
o 0 Fugen sollten mindestens 7-10cm entfernt von Ausschnitten, sowie
warmeren Bereichen sein (zb. Herdplatte oder Geschirrspiiler).

o O
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TECHNICAL MOVEMENT VEINED SERIES
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¢ Inside Corner Deck Seams-Mitered - (continued)

Figure 14. Veined miter joint topside utilizing the “Interlocking Corner Block Method”

— m—- 7/ @ Seam plate must fit tight
T3 — — . against Inside corner block

\"-'.1\: y Seam plate must be
- 6" wide on inside miter

Seam plate must fit tight
against inside corner block

Figure 15. Veined miter seam shown from underside showing seam plate and inside corner
block detail
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TECHNICAL MOVEMENT VEINED SERIES
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Seam Placement - (continued)
o Seams must not extend into cooktop cutouts
o A seam placed through an integral solid surface sink location is approved.

o All seams must be reinforced by 4 inches wide for straight seams, 6 inches on
inside mitered seams.

o All seam supports must be adhered with solid surface seam.

o Adhesive, to the underside of the sheets. The seam support must run the entire
length of the seam.

Figure 4. Veined Series sheets seamed together

e Serpentine Deck Seam

With the use of templates or CNC cutting, serpentine seams can help to achieve a seamless
appearance, see Figure 5 and Figure 6 for details.
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e « Serpentinen-Deckfuge - (weiterfuhrend)
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Bild 6. Verarbeitete Serpentinenfuge
. Innenecke -

Fur Innenecken sind spezielle Verstarkungen notig, da diese eher hohrem gewicht ausgesetzt
sind als andere Bereiche. Verarbeitete Innenecken brauchen eine 25mm Radius groRe Frasung
(je groBer desto besser).

* Eine der folgenden Verstarkungsmethoden sollte genutzt werden.
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BULLETINS
o e« Innenecke - (weiterfuhrend)
O
o o0 Ecken-Block-Methode
o Aufbaustiicke mit einer MindestgroRe von 75x75mm werden geschliffen und auf die
Unterseite der Platte geklemmt und verklebt. Diese formen so einen Vierkantblock
der dann mit der Oberfrase auf die Ecke angepasst wird.

Bild 7. Ecken-Block-Methode von der Plattenunterseite.

o 0 Ecken-Block-Methode mit Verbindungen
o Der Block wird wieder auseinander gesetzt und mit der Platte verklebt, die einzelnen
Stucke haben aber einen Versatz von ca 25mm, was mehr Stabilitat bringt.

Bild 8. Ecken-Block-Methode mit Verbindungen
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o e Innenecke - (weiterfuhrend)

o o0 Vertikale-Streifen-Methode
Der vertikale Streifenblock kann mit entweder der Stapel- oder der
Aufkantungsmethode genutzt werden. Verkleben und richten Sie die Vertikalstreifen
aus um den Block zu formen. Der Block wird dann auf der Unterseite der Platte

angebracht.

ZAS

Bild 9. Vertikal-Streifen-Ecken-Block-Methode

e « Zusatzliches Plattenstiick anpassen -

Bild 10. Zusatzliches Plattenstiick vor verkleben
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e  Zusatzliches Plattenstiick anpassen - (weiterfiihrend)

Bild 12. Stiicke der Meganite Movement Serie verbunden mit with veining running in same
direction, offset inside corner.
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BULLETINS

o e Innenecken auf Gehrung

o Bei rechtwinkligem Verlauf von Platten mit einer inneren Ecke konnen Gehrungsecken
helfen die Adern des Dekors von Platte zu Platte laufen zu lassen.

O

o Gehrungsfugen konnen auf Innenseiten gemacht werden, solange eine ganze
Fugenplatte genutzt wird.

o Fugenplatten an Gehrungsinnenseiten sollten mindestens 150mm (75mm inch) auf
jeder Seite groB sein, siehe Bild 15

o Alle Verbindungen mussen mit Kleber gefiillt sein, inkl der Fugenplatte fir die
Innenecke.

o Alle Fugenplatten mussen an beiden Seiten verstarkt werden.

o Siehe Bild 14 und 15 fur die Inneneckenblock-details.

Bild 13. Gehrungsfuge, Innere Ecke
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Adern-Serie Kanten Details -
Durch eine saubere Verarbeitung konnen Ader-Kantendetails mit einer fugenlosen Erscheinung
gearbeitet werden. Folgende Kantenlosungen konnen genutzt werden:

Beste Option - Gehrungs-/V-Schnittfuge - Bild 14.
Mittels Gehrung bei Aderdekoren erhalt man den besten Ubergang von der Platte iiber die
Kante, da es nur das Material selbst zeigt an der Ubergangskante. Der natiirliche Fluss der
Adern wird erhalten.

Die am wenigsten favorisierte Methode - Stumpfe Kante - Bild 17.

Bild 16. Beste Option - Gehrungs-/V-Schnittkannte
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BULLETINS
o Aderserie Kantendetails - (weiterfuhrend)
O
o Bessere Option - Falzkante - Bild 15.
o Die bessere Option ware eine 8mm Falz in die Unterseite des Decks einzusagen um

eine Frontkante zu erzeugen. Dies reduziert die sichtbare Plattenkante und
ermoglicht eine gute Blende fur die ablaufende Kante.

Figure 15. Bessere Option - Falzkante

Gute Option - Laminierte/Stapelkante - Bild 16.

o Eine laminierte oder gestapelte Kante ist eine mogliche Option, sie wird allerdings
Unterschiede zwischen Topplatte und Kante erkennen lassen, zum einen in den Adern,
zum anderen in der Lichtreflektion.

o Mittels frasen der gesamten Kante kann dieser Unterschied minimiert werden.

o
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e o Adernserie Kantendetails -
(weiterfiihrend)

Bild 18. Gute Option - Laminierte / Stapelkante

Bild 19. Die letzt gewahlte Option - Fallende Kante
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BULLETINS

o Adern-Movement-Serie mit integriertem Spritzschutz

o Die folgenden Techniken werden fur die Integration eines Spritzschutzes
empfohlen.

o Die folgende Techniken werden aufgelistet von der besten zur schlechtesten
Option

o Beste Option - V-Schnitt-Technik - Bild 20 und 21.

o Gute Option - Stapeltechnik - Bild 22.

Bild 20. V-Schnitt-Technik zusammengefaltet

Bild 21. V-Schnittkante vor kleben und zusammenfalten
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e « Aderserie mit integriertem Spritzschutz - (weiterfiihrend)

Bild 22. Gestapelter integrierter Buchtschutz
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MEGANITE"

TECHNICAL VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN FUR
BULLETINS GRAUTONE + DEKORE MIT GLANZPARTIKELN

Dieses Merblatt beinhaltet Verarbeitungsempfehlungen fir bestimmte Grauténe und Dekore mit
Glanzpartikeln “Sparkling”.

Seit September 2015 umfasst die Meganite Kollektion neue Sparkling-Dekore, die durch Milionen
lichtreflektierender Partikel, die sich durch die gesamte Plattenstarke ziehen, bestechen.

Um alle Vorziige dieser reflektierenden Technologie zu nutzen, empfiehlt Meganite Inc., die
Verarbeitungsempfehlungen bei nachstehenden Dekoren anzuwenden:

090A Parapet Gray
508SA Starry Starry Night
519SA Rain Cloud

703SA Snow Owl

704SA Urban Habitat

Hinweis: Die in diesen Empfehlungen enthaltenen Angaben basieren auf dem aktuellen technischen
Wissensstand, stellen jedoch keine Garantie dar. Eine Gewahr zur Eignung fir bestimmte Einsatzzwecke und
Anwendungen wird nicht Gbernommen.
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MEGANITE"

TECHNICAL VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN FUR
BULLETINS GRAUTONE + DEKORE MIT GLANZPARTIKELN

FLACHENANSICHT/PLATTENLAYOUT

Platten sind richtungsgebunden; d.h. die lichtreflektierenden Partikel “Flakes” verlaufen in
Plattenlangsrichtung durch die gesamte Plattenstarke. Um ein einheitliches Plattenbild zu erhalten,
muss die Verlaufsrichtung beim Plattenlayout unbedingt beachtet werden. Speziell bei der Fertigung von
Arbeitsplatten in L-Form und U-Form ist der einheitliche Richtungsverauf fir optimalen Kantenverlauf/refiektion und optisch
fugenlose Erscheinung unbedingt erforderiich,

Die Darstellungen zeigen die effektivsten Vorgehensweisen fur Arbeitsplatten in L-Form und U-Form.

*Die Darstellungen gelten fur Plattenlayout, Kanten-Schichtverklebungen, Innenradien.
Fugenverstarkung mit Mineralwerkstoffstreifen sind weiterhin erforderlich.

Da die Verlaufsrichtung der Partikel kaum erkennbar ist, wird empfohlen, die Unterseite der Platten
bei Wareneingang bzw. vor dem Zuschnitt mit Richtungspfeilen zu kennzeichnen.

Platten mit diversen Richtungspfeilen
kennzeichnen, so dass alle Zuschnitte markiert
sind

Darstellung 1- vor dem Zuschnitt Platte mit
Richtungspeilen kennzeichnen

WWW.MEGANITE.CO TB_FRSSO0 63



MEGANITE"

TECHNICAL VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN FUR
BULLETINS GRAUTONE + DEKORE MIT GLANZPARTIKELN

Korrektes L-Form und U-Form
Plattenlayout unter Beachtung der
Verlaufsrichtung

Alle Zuschnitte mUssen dieselbe Verlaufsrichtung haben.
WWW.MEGANITE.CO TB_FRSSO 64



MEGANITE"

TECHNICAL VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN FUR
BULLETINS GRAUTONE + DEKORE MIT GLANZPARTIKELN

KANTENBEARBEITUNG

Unter Beachtung dieser Verarbeitungsempfehlungen erzielen Sie optimalen
Farbverlauf- und kontinuitat.

Gehrungskanten maximieren die
Oberflache und Partikelreflektion

Darstellung 2-Beispiel Gehrungskante
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TECHNICAL VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN FUR
BULLETINS GRAUTONE + DEKORE MIT GLANZPARTIKELN

Aufkantung als Schichtverklebung erzielt ein
optimales Erscheinungsbild im Ubergang
Fliche/Kante

Darstellung 3-Beispiel Schichtverklebung Aufkantung
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TECHNICAL VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN FUR
BULLETINS GRAUTONE + DEKORE MIT GLANZPARTIKELN

Stumpfe Aufkantungen werden Nicht
empfohlen. Kanten und Flachen kénnen
hierbei das Licht unterschiedlich

reflektieren

Darstellung 4- Stumpfe Aufkantung NICHT empfohlen
WWW.MEGANITE.CO TB_FRSSO0 67



MEGANITE"

TECHNICAL VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN FUR KRAFTIGE
BULLETINS HELLE + DUNKLE UNI DEKORE

Dieses Merkblatt beinhaltet Verarbeitungsempfehlungen flir besonders kraftige helle + dunkle Uni
Dekore der Meganite Mineralwerkstoffkollektion.

FUR NACHSTEHENDE MEGANITE DEKORE GULTIG:

Grey 056A Parapet Grey 090A Slate 040A Pewter 093A Jet Black 019A

Fire 088A Tangerine 077A Sunshine 079A Lime 060A Chocolate 091A

DIE DARSTELLUNGEN ZEIGEN DAS JEWEILIGE
REFLEKTIONSVERHALTEN DER AUFGEFUHRTEN MEGANITE
DEKORE IN DER KANTENGESTALTUNG.
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TECHNICAL VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN FUR KRAFTIGE
BULLETINS HELLE + DUNKLE UNI DEKORE

OPTIMALE LOSUNG- AUFKANTUNG AUF GEHRUNG

Bild 1 zeigt die optimale Kantengestaltung, um Farbgleichheit von Oberflache und Kante zu erzielen.

Testen Sie die Kantenausfiihrung vor der eigentlichen Produktion, damit Sie und Ihr Kunde mit
der Ausfuhrung zufrieden sind.

Bild 1
Aufkantung auf Gehrung (Optimale Losung)
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TECHNICAL VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN FUR KRAFTIGE
BULLETINS HELLE + DUNKLE UNI DEKORE

SCHICHTVERKLEBUNG DER AUFKANTUNG

Die Oberflachen von Kante und Oberseite konnen das Licht unterschiedlich reflektieren, so dass hier
vermeintliche Farbunterschiede auftreten konnen. Bild 2 stellt Uibertrieben dar, wie die Reflektion die
Farbgebung bei der Schichtverklebung beeinflussen kann. Testen Sie die Kantenausfiihrung vor der
eigentlichen Produktion, damit Sie und lhr Kunde mit der Ausfiihrung zufrieden sind.

Bild 2
Schichtverklebung der Aufkantung
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TECHNICAL VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN FUR KRAFTIGE
BULLETINS HELLE + DUNKLE UNI DEKORE

STUMPFE AUFKANTUNG

Die Oberflachen von Kante und Oberseite konnen das Licht unterschiedlich reflektieren, so dass hier
vermeintliche Farbunterschiede auftreten konnen. Bild 3 stellt Uibertrieben dar, wie die Reflektion die
Farbgebung bei der stumpfen Aufkantung beeinflussen kann. Testen Sie die Kantenausfuhrung vor der
eigentlichen Produktion, damit Sie und lhr Kunde mit der Ausfuhrung zufrieden sind.

Bild 3
Stumpfe Aufkantung

FUR WEITERE INFORMATIONEN KONTAKTIEREN SIE IHREN MEGANITE VERTRIEBSPARNTER UNTER
INFO@KULA.DE bzw. WWW.KULA.DE

Alle in diesen Empfehlungen enthaltenen Angaben basieren auf dem aktuellen technischen Wissensstand,

stellen jedoch keine Garantie dar. Eine Gewahr zur Eignung fur bestimmte Einsatzzwecke oder
Anwendungen wird nicht Ubernommen.

www.meganite.com TB_BVDO1

71



MEGANITE®

Acrylic Solid Surface
THERMOFORMING

Meganite® Mineralwerkstoffe sind, wie jeder aus 100 % Acryl bestehende
Mineralwerkstoff, thermoformbar. Da die Anforderungen je nach Einsatzbereich sehr
unterschiedlich sein kénnen, wird grundsatzlich empfohlen, vor dem Thermoformen der
vorbereiteten  Werkstucke ein  Musterstick anzufertigen. Die  erforderliche
Thermoformingtemperatur kann je nach Dekor variieren.

= Fir das Thermoformen bendtigen Sie einen Ofen, der die gesamte
Platte aufnehmen kann. Die Platte muss vollstandig und
gleichmélig erwérmt werden. Punktuelle Erwérmung fihrt zu
Spannungen im Werkstlick mit evtl. Risshildung.

= Verwenden sie keine HeiBluftpistole, Heizpistole 0.4. Handgerat,
da deren Verwendung zu Temperaturunterschieden in der Platte
fihrt. Dieses verursacht Spannungspunkte, die Materialrisse
verursachen koénnen.

= Kleinere Platten, z.B. Kanten oder Eck_gn, kénnen durchaus mit
guten Ergebnissen in herkdmmlichen Ofen, z.B. Furnierpressen
erwarmt werden.

= Die Ofentemperatur sollte zwischen 155°C - 165°C liegen. Die
Heizzeiten variieren je nach Warmequelle, Grolie des Werkstucks
und Dekor, bewegen sich jedoch normalerweise zwischen 20-40
Minuten (auch ,,Flexy White®).

= Prifen Sie das Heizverhalten des Ofens anhand eines kleineren
Musters, bevor sie das eigentliche Werkstlick erwarmen.

= Vor dem Thermoformen muss das Werkstlick Uber die gesamte
Materialstarke und Flache auf 155°C - 165°C erwdrmt sein (auch
“Flexy White*).

= Zu hohe Heiztemperaturen kénnen zu Blasenbildung, Rissen oder
Verfarbungen flhren.

= Zu geringe Heiztemperaturen fiihren beim Thermoformen zu
Rissen, Verfarbungen oder Spannungspunkten.

= Meganite® hat einen minimalen Biegeradius von 75mm.

=  Warmverformte Meganite® Mineralwerkstoffe sind von der
Garantie ausgeschlossen.
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= Hinweis: Modifizierte Acryldekore haben einen Biegeradius von minimal
400mm bei einer. Thermoformingtemperatur von 100 - 120°C. Bei einigen
Dekore kénnen u.U. Verfarbungen auftreten.

Optimales Thermoformen von “Flexy White”:

Optimale Ergebnisse durch maximale Biegsamkeit flr
kleinste Radien oder die Herstellung komplizierter

2 oder 3D-Formen, erzielen Sie mit einem Ofen mit
doppelter Heizplatte.

Die meisten Radien lassen sich mit einer Temperatur von 155°C erzielen. Fir kleinere
Radien empfehlen sich Temperaturen von 165°C. Achten sie darauf, dass keine
Verfarbungen auftreten.

Unabhdangig vom verwendeten Ofen (Konvektions- oder Plattenofen), lasst sich “Flexy
White” besser thermoformen als vergleichbare Acryl-Mineralwerkstoffe.

Weitere Informationen zum Thermoformen finden sie im Meganite-Produktionsvideo
WWW.Mmeganite.com

Alle hier enthaltenen Angaben basieren auf dem aktuellen technischen Wissensstand,
stellen jedoch keine Garantie dar. Eine Gewahr zur Eignung flr bestimmte
Einsatzzwecke oder Anwendungen wird nicht Gbernommen.
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MEGANITE"

TECHNICAL ‘ GRUNDINFORMATIONEN THERMOFORMEN

BULLETINS

Ziel des Dokuments
Dieses Dokument soll Ihnen grundsatzliche Informationen zum Thema Thermoformen bieten. Nutzen Sie dieses
Dokument als Ubersicht zu den Punkten Oberflachenverhalten, Thermoformtechniken und Vorbereitungstipps.

Dieses Dokument ersetzt keinen fachmannischen Blick und Erfahrung fiir die bearbeitung von Platten. Die
erzielten Ergebnisse konnen von diesem Dokument abweichen durch Designvariationen, Ausriistung,

Materialverhalten, Erfahrung und vielem mehr. Das Thermoformen wird als fortgeschrittene Verarbeitung
angesehen. Es ist die Verantwortung von Experten ein gutes Ergebnis aus dem Thermoformen zu erzielen.

Training, die richtige Ausriistung und eine gewisse Erfahrung werden fiir diese Projektarbeit empfohlen.

Richtlinie fiirdie Ofeneinstellung und inneren Radien des Materials

: Direkte Hitze Indirekte Hirtze L .
series NO. Zweiseitiger Ofen konventioneller Umluftofen Gangige Radien
Solid oxX 150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 70mm
10-15 Mins 10-20 Mins (> 2-3/4”)
. 150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 15mm
Solid 0337 10-15 Mins 10-20 Mins (2 1/2”)
150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 100mm
AcryMed 033z 10-15 Mins 10-20 Mins (2 3-15/16”)
XX 150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 70mm
10-15 Mins 10-20 Mins (> 2-3/4”)
Mist %X 150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 70mm
10-15 Mins 10-20 Mins (> 2-3/4”)
3% 150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 70mm
10-15 Mins 10-20 Mins (> 2-3/4”)
Stone o 150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 100mm
10-15 Mins 10-20 Mins (> 3-15/16”)
6xx 150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 135mm
Granite 10-15 Mins 10-20 Mins (> 5-1/3”)
xx 150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 135mm
10-15 Mins 10-20 Mins (> 5-1/3”)
150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 150mm
Boulder XX 10-15 Mins 10-20 Mins (2 5-15/16”)
Breccia oxx 150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 150mm
10-15 Mins 10-20 Mins (> 5-15/16”)
All B-Series Ending in B Nicht empfohlen Nicht empfohlen Nicht empfohlen
Shell 4XX Nicht empfohlen Nicht empfohlen Nicht empfohlen
150-160°C, (302-320°F) | 150-160°C, (302-320°F) > 110mm
Movement | MXXX 10-15 Mins 10-20 Mins (> 3-15/16”)

www.meganite.com
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150-160°C, (302-320°F) 150-160°C, (302-320°F) > 135mm
Movement Il | MXXX 10-15 Mins 10-20 Mins (2 5-1/3”)
o o o o > 170mm
Movement II] MXXX 150-160°C, (30.2-320 F) 150-160°C, (30.2-320 F) (2 6-15/16”)
10-15 Mins 10-20 Mins . i
under certain condition
Notes:
e  Ofentemperaturen groBBer als 190°C (320°F) werden nicht empfohlen.
e  Ofenzeit langer als 30 min wird nicht empfohlen.
e Jeder Ofen ist anders! Ergebnisse konnen variieren. Es wird empfohlen das Thermoformen an
einem Teilstlick zu testen, bevor die ganze Platte erwarmt wird.
e  WeiBbruche konnen bei dunklen und plastischen Farben durch das Thermoformen bei kleinen
Radien unter 80mm entstehen.
o Definition von Movement |: M0O05, MO07, M0O08, M009, M020, M040
o Definition von Movement Il: M021, M022, M023, M024, M038, M039
o Definition of Movement IIl: M002, MO31, M032, M036, M037
e  Medium & groRere Dekorchips in den Serien Granite, Boulder, Gemstone, Breccia und

Movement Ill konnen durch das Thermoformen herauskommen.

Die Adern der Movement-Serie konnen sich durch das Thermoformen dehnen.

Meganite gibt keine Garantie auf die Konditionen und das Verhalten ihrer Platten wahrend oder
nach dem Thermoformen. Sollte das Material allerdings erfolgreich thermoformt sein und
nachtraglich in ein fertiges Projekt eingebaut sein, gilt die gleiche Garantie wie bei anderen
Meganiteprodukten.

Lernen Sie Ihren Ofen kennen & erstellen Sie Muster vor dem Projektstart

Solid Color Large Chip Color 033T Flexy White
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MEGANITE"®

TECHNICAL GRUNDINFORMATIONEN THERMOFORMEN
BULLETINS

Thermoform-Test-Form, hergestellt aus Mdf oder Sperrholz.

test sample size:

Thermoforming Mold

Test Sample 450x25x 123

inserted

Es wird dringlich empfohlen sich den ofen genauer anzusehen und zu lernen, wie dieser genau
funktioniert und arbeitet. Nicht jeder Ofen ist gleich. Die meist benutzten Ofen sind direkte
oder indirekte Ofen. Ein direkter Ofen hat in der Regel 2 rostfreie Stahlplatten, in die das
Material als Sandwich eingeschoben wird. Ein indirekter in ahnlichem einem konventionellen
Ofen mit einem Umluft-propeller. In der Regel heizt ein direkter Ofen das Material schneller und
gleichmaBiger auf. Ein indirekter Ofen ist allerdings auf Grund der Kosten verbreiteter.

Wir empfehlen, dass das Thermoformen mit einem kleineren Meganite-Streifen getestet
wird. Der Streifen konnte 100 x 300 x 12mm oder ahnlich sein. Erhitzen Sie zunachst den
Ofen auf die gewiinschte Temperatur. Dann schieben Sie den Mineralwerkstoffstreifen flach
in den Ofen und lassen ihn drin bis dieser weiche geworden ist. Danach formen Sie den
Streifen in die gewiinschte Form entsprechend des Bildes. Sollte sich das Material schwer
biegen, ist es nicht vollstandig erwarmt. Entsprechend ware mehr Hitze oder eine langere
Erhitzung notig. Wiederholen Sie die Schritte bis Sie die gewiinschte Biegung und
Temperaturkombination gefunden haben. Priifen Sie auf jeden Fall das erhitzte und nicht
erhitzte Material auf Farbveranderungen, in dem Sie beide Stiicke nebeneinander legen.
Schleifen Sie die Stiicke zur gleichen Zeit auf die gewiinschte Veredelung (meist matt oder
glanzend). Sollten Sie nach dem Schleifen visuelle Unterschiede unter normalem Raumlicht
feststellen konnen, miissen Temperatur, Dauer oder Hitzeabstand oder der Technik
vorgenommen werden.

Dunkle und helle Farben

Bei dunklen oder hellen Farben mit oder auch ohne Chips konnen WeiBbriiche entstehen.
Dies liegt nicht an der Biegeeigenschaft des Materials, sondern vielmehr an der Handhabung
des Materials. Meist ist das Material zu schnell gebogen worden oder nicht komplett
durchgewarmt.

FALLS SIE FRAGEN HABEN; KONTAKTIEREN SIE IHREN MEGANITE-VERTRETER, ZERTIFZIERTE
VERARBEITER, HANDLER ODER PER EMIAL AN: INFO@MEGANITE.COM.
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REPARATURTECHNIKEN

Die meisten kleineren Kratzer kénnen mittels eines leichten Scheuermittels und eines
Scotch Britee-Pads entfernt werden; bei starkeren Kratzern durch leichtes Schleifen.
GroRere Fehlstellen sollten mit einem Passstiick aus farbgleichem Meganite®-Material
(mdglichst derselben Platte) repariert werden.

Reparatur von Klebefugen

» Klebenaht leicht separieren (wenn diese im Kantenbereich
liegt) und Fuge mit Meganite® Kleber ausfillen. Den Bereich
mit Klemmen fixieren. Darauf achten, dass Arbeitsoberflache
in Waage bleibt.

* Nach dem Aushérten des Klebstoffs eine 6mm tiefe Nut Uber
die Lange der Klebefuge frasen. Wenn defekte Klebefuge nicht
an der Kante liegt, mit Schritt 2 beginnen.

= Verwenden Sie flr die Nut ein Passstuck aus chargengleichem
Plattenmaterial. Passstuck mit Meganite®-Kleber einkleben.
Bei nicht-chargengleichem Material konnen Farbunterschiede
bzw. unterschiedliche Partikelstreuung auftreten.

* Nach dem Aushérten des Klebers wird die Reparaturstelle mit
einem Hartmetallfrdser eben gefrast und der Glanzgrad der
Oberflache durch Schleifen oder Polieren der Plattenoberflache
angepasst.

Reparaturen mit Schablone

» Diese Technik kann verwendet werden, um grofRere Bereiche
der  Arbeitsplatte  auszubessern.  Eine  zeitsparende,
kostenguinstige Alternative zum Austausch der gesamten
Arbeitsplatte.

« Erstellen Sie eine Schablone des auszutauschenden Bereichs.
Die Innenkanten mussen sauber und glatt sein.

« Schablone auf Arbeitsplatte befestigen und mit einer Oberfrése
den beschadigten Bereich herausfrasen. Der Abstand zwischen
den Kanten des Reparaturbereiches und Ausschnitten/Kanten
muss mindestens 10cm betragen.

 Mit Oberfrdse und Schablone ein Passstick frasen, das
minimal groRer ist als die auszutauschende, ausgefréaste Flache.
Fur das Passstiick unbedingt chargengleiches Plattenmaterial
verwenden. Bei nicht-chargengleichem Material konnen
Farbunterschiede bzw. unterschiedliche Partikelstreuung

auftreten.
» Passstuck trocken einlegen und evtl. nachfrasen bis optimale Fuge
entsteht.
KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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Kleinere Reperaturen (weiterfiihrend)

= Schneiden Sie einen Meganite® Verstarkungsblock der
mindestens Scm (27) groBer ist als die Stelle die Sie reparieren
wollen und bringen Sie diesen und das Reperaturstiick an der
Unterseite der Platte mittels Meganite-Kleber an.

=  Nach Aushirtung des Klebers bearbeiten Sie das Material mit
Hilfe einer Oberfrdse und Schablone. SchlieBlich noch den
Bereich durch Schleifen auf die Originalveredelung heben.

Hier einige Werkzeuge, die bei Reperaturen von Meganite
Platten helfen konnen: www.albinkraus.at

1912

— p—

Zur Reperatur vom
horizontalen oder
vertikalen
Verbindungen

Perfekt fir
die
Reperatur
von Stellen
in der Platte
selbst.
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MONTAGE CHECKLISTE

Pflege- und Wartungs-Set

Ausschnitte (Farbgleiches Material)

MaRband

Reparatur-Set

Oberfrase m. Hartmetallbestiickung

Bleistift

Sagen

Richtscheit

Vakuum

Unterlegmaterial

Klemmen

Wasserwaage

Arbeitstische

Schleifmaschine

Schrauben/Nagel

Folien

Abdeckband

Handmaschinen

Dichtungen

Verlangerungskabel

HeiBklebepistole, Klebepatronen

Klebekldtze Holz

Schleifpapier, Scotch-Britee-Pads

Silikon

Materialien f. Unterkonstruktion

Ausgleichsmaterial

Wairmereflektierendes Band

Saubere fusselfreie Tiicher

Schutzbrille

Transparentes Klebeband

Ethanol 99%

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG
Tel. 04205 -63599 0
info@kula.de www.kula.de
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QUALITATSKONTROLLE UND REINIGUNG

Mit abschlieBendem Finish der Meganite®™-Produkte Kratzer entfernen, die evtl. bei
der Montage entstanden sind.

Stellen Sie sicher, dass Ihr Arbeitsplatz nach erfolgreicher Montage sauber und
schmutzfrei ist.

Pflichten des Verarbeiters

* Informieren Sie den Kunden (ber die notwendige Pflege der
Meganite®-Oberflache und handigen Reinigungsempfehlungen aus.
Verweisen Sie auf Reinigungs- und Pflegesets fiir Mineralwerkstoff-
Oberflachen. Falls mdglich, demonstrieren Sie die geeigneten
Techniken fiir das Entfernen von Kratzern und zur Verwendung des
Scotch-Britee-Pads.

» Uberlassen Sie dem Kunden einen Abschnitt aus der Originalplatte
zur Verwahrung, damit dieses als Material fir eine evtl. zukiinftige
Reparatur verwendet werden kann. Informieren Sie den Kunden tber
die Wichtigkeit der sorgféltigen Verwahrung!

= Hinterlassen Sie Anweisungen fur den Einbau der Haushaltsgerate
(kein  Werkzeug unsachgemall auf der Arbeitsplatte ablegen,
Thermoband am Kochfeld nicht entfernen, Armatur/Ablauf nicht zu
stark anziehen)

MOGLICHE VERARBEITUNGSFEHLER

Nachstehend eine Auflistung moglicher Verarbeitungsfehler bei Arbeitsplatten:

= Fur die Bearbeitung derArbeitsplatte wurde nicht das geeignete
Werkzeug eingesetzt (siehe Werkzeuge Seite 8)

= Klebefugen wurden zu nahe an einer Warmequelle (z.B. Kochfeld,
Geschirrspuler platziert (siehe Anordnung von Klebefugen Seite 10)

» Kilebefugen wurden bei Innenecken platziert (siehe Anordnung von Klebefugen
Seite 10)

. Nahtverstérkurlgsbldcke wurde nicht korrekt installiert (siehe
Anordnung von Klebefugen Seite 10 und Fl&chenstélie Seite 11)

= Zu starker Anpressdruck fiihrt zu Klebefugen mit reduzierter
Klebehaftung (siehe FlachenstoRe Seite 11)

= Das korrekte Mischverhéltnis von Kleberharz/Harter ist vorm
Auftragen nicht erreicht worden (Licken beim Kleberauftrag) (siehe
FlachenstoRe Seite 11 und Handhabung und Lagerung von Meganite®-

Kleber Seite 14)
KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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* Innenecken wurden nicht abgerundet (siehe Innenecken Seite 21)

= Innenradius des Waschbecken-Ausschnitts unsachgemaf, Armatur-
Bohrungen nicht gerundet/geschliffen (siehe Waschbecken-Ausschnitte
Seite 22 und Ablauf und Armaturen Seite 26)

= Eswurden keine Verstarkungsblocke auf die Innenecken des
Kochfeld-Ausschnitts gesetzt (siehe Kochfelder Seite 27)

= Rander des Kochfeld-Ausschnittes wurden nicht gerundet und
angeschliffen (siehe Kochfelder Seite 27)

= Warmerflektierendes Band ist nicht korrekt installiert oder Ver-
wendung des falschen Thermoflow-Bandes (siehe Kochfelder Seite 27)

. gu_ wgggg Spiel zwischen Ausschnitt und Kochfeld (siehe Kochfelder
eite

» Ungentigende Unterkonstruktion der Arbeitsplatte (siehe Vorbereitung der
Montage Seite 33)

= Arbeitsplatte ist nicht in Waage ausgerichtet (siehe Vorbereitung der Montage
Seite 33)

+ Ungentigende Unterstitzung der Klebefugen (siehe Unterkonstruktion Seite 34)

® Eswurden keine Anweisungen furden Einbau von Haushaltsgeraten gegeben
(siehe Kochfelder Seite 27 und Pflichten des Verarbeiters Seite 48)

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG Meganite® Verarbeiterhandbuch 10/2014
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ARTIKELNUMMERN VON WERKZEUGEN UND ZUBEHOR

KULA Artikelnummer

Beschreibung

517-A180
517-A320
517-A600

128-SG2-1800

& 150mm / 180K Schleifscheibe
& 150mm / 320K Schleifscheibe
& 150mm / 600K Schleifscheibe
@ 150mm / 1800K Finishing Schleifscheibe

STS-150 & 150mm / Staubscheibe

28Z2100M1 & 150mm /100 3M Micron Schleifscheibe
28Z60MI1 & 150mm /60 3M Micron Schleifscheibe
28Z30MI1 & 150mm /30 3M Micron Schleifscheibe
28ZFINIS 1 | Finesse-it 3M Finish-Paste

28ZVORPO 4 | 3M Marine Vorpolier-Paste

28ZPOLIT 500ml Spriihflasche Arbeitsplattenpolitur
28ZPOLBA Polierbarren vorpolieren (braun)

28ZPOLS Polierstab feinpolieren (blau)

28ZPOLWE Polierscheibe weill & 250mm (vorpolieren)
28ZPOLGE Polierscheibe gelb & 250mm (feinpolieren)
28ZALUKL Aluklebeband 16,5 Ifm / 63mm breit
28ZKL-50 Federklemmen 50mm

28ZKL-80 Federklemmen 90mm

28ZLAMEL Lamello-Federn, transparent

28ZETHAN 1 | Ethanol 99% entwaéssert

28ZPISTO Auftragspistole fur Klebepatrone 250ml
34ZPISTO Auftragspistole Budget f. Klebepatrone 250ml
28ZDP200 Auftragspistole 250ml pneumatisch
255PIST1 Auftragspistole 50mi

28ZM-DU2 Mischdsen f. 250ml Klebepatrone
28ZMDU2 Mischdusen f. 50m. Klebepatrone

KULA Kurt Lautenschlager GmbH & Co. KG

Tel. 04205 -6 35990

info@kula.de
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MEGANITE®

Acrylic Solid Surface

Reinigungsempfehlungen fiir Mineralwerkstoff-Arbeitsplatten

e Schneiden Sie niemals direkt auf der Mineralwerkstoff-Arbeitsplatte, sondern benutzen
sie eine Unterlage. Stellen Sie keine heiBen Tépfe oder Pfannen direkt auf der
Arbeitsplatte ab, sondern verwenden Sie einen Topfuntersetzer. Auf dunklen Dekoren
zeichnen sich Kratzspuren schneller ab. Verwenden Sie Untersetzer fir
Keramikgeschirr und vermeiden Sie, Gegenstande Uber die Arbeitsflache zu
schieben/ziehen.

o Schmutzpartikel unverziglich mit Reinigungstuch und Seifenwasser aufnehmen.
Getrocknete Flecken unter Verwendung von Reinigungsmilch entfernen. Reiniger mit
5% Bleichmittel-Anteil eignen sich, um weie Oberflachen makellos zu erhalten.

e Hartndckige Flecken und  Kugelschreiberflecken  kénnen  mit Schwamm  und
Scheuermilch, evil. unter Zuhilfenahme eines Topfschwamms (weiche Seite), entfernt
werden. Bei dunklen Mineralwerkstoffoberflachen kommt es hierbei zu Eintribung des
Glanzgrades und der Glanzgrad muss unter Anwendung von Mineralwerkstoffpolitur
wieder hergestellt werden.

e Kratzer in der Oberfléche lassen sich leicht mit zundchst groberem und anschlieBend
feinerem nassen bzw. trockenen Schleifpapier entfernen: 320/600 Kérnung und
Scotch-Brite bzw. Super G Pad. Jeden Reinigungsabschnitt mit schnellen kreisenden
Bewegungen abschlieBen. Bei dunklen Dekoren zum Abschluss Mineralwerkstoff-
Politur verwenden: Politur aufsprihen und auf der gesamten Flache verteilen. 10
Minuten einwirken lassen und mit trockenem, sauberem Tuch polieren. Zur Erhéhung
des Glanzgrades Arbeitsschritt wiederholen.

e Lleichte Brandflecken durch Zigaretten lassen sich mit Schevermilch entfernen. Starkere
Brandflecken erfordern evil. die Anwendung eines Topfschwamms bzw. leichten
Anschliff mit feuchtem oder trockenem Schleifpapier.

e Um die Oberflache fleckenlos und glénzend zu erhalten, sollte die Arbeitsplatte
regelmdfBig mit antistatischem Glasreiniger bzw. Mineralwerkstoffpolitur (erhaltlich bei
lhrem Fachhandler) behandelt werden.

Das Pflege- und Reinigungs-Kit fir Mineralwerkstoff (code 28ZCLEAN) umfasst:

Schleifscheiben
Scotchbrite Schwamm
Mineralwerkstoffpolitur
Mikrofaser Reinigungstuch

www.kula.de

Email: info@kula.de

Alle in diesen Empfehlungen enthaltenen Angaben basieren auf dem aktuellen technischen Wissensstand,
stellen jedoch keine Garantie dar. Eine Gewdhr zur Eignung fir bestimmte Einsatzzwecke oder
Anwendungen wird nicht Gbernommen.
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