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Diese Verarbeitungsanleitung soll Verarbeiter und
Installateure dabei unterstitzen, die richtigen
Methoden des Zusammenfiigens, Polierens und
Ausbesserns sowie der Handhabung unserer
Designharzprodukte aus AVONITE® Acrylic Solid
Surface und STUDIO Collection® anzuwenden.

Fir die Baustoffe und Oberflachenmaterialien der
Marke AVONITE® wird garantiert, dass sie zum
Zeitpunkt ihrer Herstellung mangelfrei sind. Alle
Materialien, bei denen Mangel festgestellt werden,
werden umgehend ersetzt.

Informationen oder Verweise bezliglich der
Anwendung und Einhaltung von Vorschriften

oder speziellen Normen dienen lediglich dem
Kundenservice. Die Richtigkeit oder Eignung der
Empfehlungen in dieser Anleitung muss vom
Anwender lberprift werden. Aristech Surfaces LLC
Ubernimmt keinerlei rechtliche Haftung.

WER WIR SIND

Seit 1983 ist die Marke AVONITE® Vorreiter auf dem
Gebiet fester Beschichtungen. Wir sind flr unsere
ungeziigelte Leidenschaft und temperamentvollen
Innovationen bekannt. Viele von lhnen begleiten wir
von Beginn an. Seit mehr als 30 Jahren widmen wir
uns der Verbindung zwischen auBBergewdhnlichem
Produkt, Design und Handwerkskunst. Wir werden
von Designern und Verarbeitern inspiriert und sind
diesen verpflichtet, mit Leidenschaft originelle
Ideen hervorzubringen und diese Uber das
Gewohnliche hinaus zu entwickeln.

ANWENDUNG DIESES LEITFADENS

Wir bei Aristech Surfaces LLC hoffen, dass die
folgende Verarbeitungsanleitung fir Sie ein
nitzliches Hilfsmittel ist. Sie soll Ihnen eine Hilfe
sein, die unbegrenzten Designmaoglichkeiten

zu entdecken, die letztendlich zu wundervollen
Losungen fur Sie und lhre Kunden fiihren kénnen.
Auch wenn diese Anleitung viele Anwendungen
abdeckt, wird es neue Anwendungen geben,
die nicht detailliert behandelt werden.

Unsere Verarbeitungsanleitung soll Ihnen die
grundlegenden Kenntnisse der Verarbeitung
vermitteln. Diese Grundlagen kénnen fir neue
Anwendungen angepasst werden.

Wenn Sie spezielle Fragen oder Wiinsche
haben, wird unser freundliches und kompetentes
technisches Personal lhnen gerne weiterhelfen.
Bitte rufen Sie lhren regionalen Vertreter an oder

kontaktieren Sie uns unter der Telefonnummer
+1 (800) 428-6648.

Wichtige Aktualisierungen wie technische
Merkblatter, die nach dem Druckdatum dieser
Anleitung veroffentlicht werden, stehen auch
als Download zur Verfiigung. Zertifizierte
Verarbeiter sollten in regelmaBigen Abstinden
priifen, ob Aktualisierungen vorhanden sind
und diese gegebenenfalls in diese Anleitung
aufnehmen. Fiir zusatzliche Kopien dieser
Anleitung oder Kurzanleitungen fiir lhre
Kunden besuchen Sie bitte die Webseite
www.aristechsurfaces.com/avonite, von der die
komplette Anleitung und einzelne Abschnitte
heruntergeladen werden kénnen.
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B 1.1 VORSTELLUNG DES
PRODUKTS AVONITE®

Seit Uber 30 Jahren debattiert man in

den Verarbeitungsstatten tber die Frage
Polyesteroberflache versus Oberflache aus
acrylgebundendem Mineralwerkstoff. Aristech
Surfaces LLC ist in der einzigartigen Position, beide
Produktarten anzubieten. Diese Produkttypen
haben viele gemeinsame Merkmale, aber einige
Produkte aus AVONITE® sind so einzigartig, dass sie
fur ihre Anwendungen und Verarbeitungstechniken
besondere Anerkennung verdienen.

Fillen oder nicht fiillen - das ist hier die Frage

Die meisten Mineralwerkstoffe bestehen aus
Polymerharzen und einem mineralischen

Fillstoff namens Aluminiumoxidtrihydrat (ATH).

Die Harze sind typischerweise Polyester, Acryl

oder eine Mischung aus beidem. Polyesterharz

ist ein duroplastisches Polymer, wahrend

Acryl ein thermoplastisches Harz ist. Um ein
Mineralwerkstoffprodukt mit Acrylharz herzustellen,
muss ATH-Fullstoff hinzugefligt werden. Nur

mit dem Fillstoff konnen Sie ein Acrylprodukt
herstellen, das geschnitten, geformt und
geschliffen werden kann. Ohne den Fullstoff ist das
Acrylharz zu weich. Mineralwerkstoffprodukte aus
Polyesterharzen erfordern keine Bearbeitung des
ATH-Fullstoffs. Die Hersteller haben daher die Wahl,
wie viel ATH-Fller sie verwenden mochten.

Der ATH-Fllstoff ist ein feines weil3es Pulver, das
die Matrix tribt. Produkte mit hohem ATH-Gehalt
sind opak, wahrend Produkte mit geringen Mengen
ihre Klarheit und Tiefe bewahren kénnen. Die
Studio Collection® ist hier einzigartig. Wir sind der
einzige groBe Hersteller von Mineralwerkstoffen,
der sich entschieden hat, einige Produkte mit
minimalen Fillstoffmengen herzustellen, um Tiefe
und Klarheit zu erreichen, die in keinem anderen
Mineralwerkstoffprodukt zu finden sind.

A/ONITE”
A N

Unsere Acrylic Solid Surface Produkte vereinen
Innovation mit den beliebtesten Farbtdnen unserer
Zeit. In unseren Produktionsstatten konnen wir
Acryl-Mineralwerkstoffe bis zu einer Breite von
152,4 cm (60") herstellen. Diese ausladende Breite
kann lhnen Zeit- und Geldersparnis bringen, weil u.
U. keine Fligendhte anfallen und die Arbeitskosten
sinken. Die Einsparungen kénnen sogar noch
dramatischer ausfallen, wenn Sie unser Angebot der
passenden PlattengréBen nutzen.

Einzelheiten hierzu finden Sie unter www.
aristechsurfaces.com/avonite.

Die 1/2"-Standardplattengrof3e betragt 76,2cm x
365,7cm x 12 mm (30" x 144" x 12 mm)

1/4"-Standardplattengréfen sind:

914 mm x 2.438 mm x 6 mm (36" x 96" x 6 mm)
1.214 mm x 2.438 mm x 6 mm (48" x 96" x 6 mm)
1.518 mm x 2.438 mm x 6 mm (60" x 96" x 6 mm)

Diese Produkte werden in den USA in unserem
Werk in Florence, Bundesstaat Kentucky hergestellt.

PRODUKTKENNZEICHNUNG:

C/olorID#
8570

Wet Wall Panel System

Das AVONITE® Wet Wall Panel System umfasst
unsere fugenlosen, breiten Wandplatten mit
optionalen Wannen und Zubehoér. Die Standard-
Wandplatten sind in den Breiten von 91,5 cm (
36"),121,9 cm (48") und 152,4 cm (60”) und in
einer Hohe von 243,8 cm (96") erhéltlich. Diese
Standardmale sind in elf beliebten Farben vorratig
und fiir alle AVONITE® Acryl Solid Surface Produkte
verflgbar. (Es kdnnen Mindestbestellmengen
gelten).
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Geformte Produkte

Vollsténdig eingelassene Waschbecken bieten eine
nahtlose Verbindung zwischen Waschtischplatte
und Waschbecken und lassen somit keinen Raum
fir Bakterien. Diese nichtporése Kombination ist die
erste Wahl fir Gesundheitseinrichtungen und vieles
mehr.

STUDIO

COLLECTION

Unsere STUDIO Collection® bietet eine Vielzahl
von Produkten, die in ihrer Schénheit und
Zusammensetzung ihresgleichen suchen. Von
dynamischen Farben und natirlichen Strukturen bis
hin zu unseren Recycling-Content-Produkten und
reichhaltigen Kollektionen, die von Glas, Beton und
Metallen inspiriert sind - kein anderer Hersteller
bietet lhnen eine groBere Auswahl.

Die StandardplattengréBBe betragt
91,5cm x 304,8 cm x 12 mm (36" x 120" x 12 mm)

Benutzerdefinierte Farben sind ebenfalls erhaltlich

Diese Produkte werden in den USA in unserem
Werk in Belen, Bundesstaat New Mexico hergestellt.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858

B 1.2 INFORMATIONEN
ZU GESUNDHEIT
UND SICHERHEIT

FUR PLATTEN UND GEFORMTE PRODUKTE
ERSTE-HILFE-MASSNAHMEN:

AVONITE® Mineralwerkstoffe sind nicht toxisch.

Bei ihrer Bearbeitung entstehen jedoch durch Sagen,
Frasen und Schleifen Stédube, die ausgehértetes Harz
und Fillstoff enthalten. Diese Staube werden als
.beldstigender Staub” eingestuft.

EINATMEN:

a) ,Belastigender Staub” - Ein zu langes
Einatmen der Staube kann zu Reizungen der
Atemwege flhren. Sollte dies eintreten, bringen
Sie die betroffene Person an die frische Luft. Bei
anhaltenden Symptomen ist ein Arzt aufzusuchen.
b) Styrol - Obwohl kein Entstehen von Dampfen
zu erwarten ist, kann UberméaBiges Einatmen der
Dampfe zur Reizung der Nasen- und Atemwege,
zu Schwindel, Schwiche, Miidigkeit, Ubelkeit,
Kopfschmerzen und sogar zum Ersticken flhren.
Bringen Sie die betroffene Person an die frische
Luft. Bei anhaltenden Symptomen ist ein Arzt
aufzusuchen.

HAUT ODER AUGEN:

,Belastigender Staub” - Kann Reizungen
verursachen. Waschen Sie die Haut und spllen die
Augen mindestens 15 Minuten lang mit Wasser.
Konsultieren Sie einen Arzt, wenn die Reizung
anhalt. b) Styrol - Es wird davon ausgegangen,
dass die Dampfkonzentration zu niedrig ist, um
Reizungen zu verursachen, aber der Geruch

kann wahrgenommen werden. Eine Gbermalige
Exposition kann zu schweren Augenreizungen und
moderaten Hautreizungen fihren. Waschen Sie die
Haut und spllen die Augen mindestens 15 Minuten
lang mit Wasser.

METHODEN DER EXPOSITIONSKONTROLLE:
Sorgen Sie fir ausreichende Beliftung und
Staubaufnahme an Sage, Schleifer, Bohrer oder
Fraser, um den Staubgehalt unter 10 mg/m3
TWA (zeitlich gewichteter Durchschnitt) fiir den
Gesamtstaub zu halten oder stellen Sie NIOSH-
zugelassene Atemschutzgeréte zur Verfligung und
machen Sie das Tragen dieser Geréte zur Pflicht.

AQISTECH
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METHODEN DER EXPOSITIONSKONTROLLE:
(Forts.) Tragen Sie bei der Installation

oder Verarbeitung von Avonite Surface®
Mineralwerkstoffen Schutzhandschuhe aus
Leder oder Baumwolle, Schutzbrille und
Sicherheitsschuhe.

ENTSORGUNGSVERFAHREN: Der bei der
Verarbeitung entstehende Staub ist ungefahrlich.
Sammeln Sie ihn in undurchlassigen Beuteln.
Entsorgen Sie Staube und Abfalle gemal den
lokalen, Landes- und Bundesvorschriften. FUR
WEITERE INFORMATIONEN FORDERN SIE DAS
SICHERHEITSDATENBLATT AN.

INLAY-HARZ

VORSICHT:

e ENTZUNDBARE KOMPONENTEN, VERMEIDEN
SIE HITZE, FUNKEN UND OFFENES FEUER.

e TRAGEN SIE EINE SCHUTZBRILLE UND
SCHUTZHANDSCHUHE.

e NURFUR DEN GEWERBLICHEN GEBRAUCH.

e NUR GEMASS EMPFEHLUNG ZU VERWENDEN.

Bei dem Inlay-Harz handelt es sich um

ein Polyesterharz mit MEK-Peroxid. Diese
Komponenten und Dampfe kénnen zu Reizungen
der Haut, der Augen, der Nase und des Rachens
fihren. VERMEIDEN SIE DEN KONTAKT MIT
AUGEN, HAUT UND KLEIDUNG. NUR BEl
AUSREICHENDER BELUFTUNG VERWENDEN.
VERMEIDEN SIE DAS EINATMEN DER DAMPFE.
NACH GEBRAUCH DIE HANDE WASCHEN.

NOTFALL- UND ERSTE-HILFE-MASSNAHMEN:
Wenn das Harz oder der Katalysator mit lhrer

Haut in Berlhrung kommt, waschen Sie diese
mindestens 15 Minuten lang mit Seife und Wasser.
Bei den Augen spiilen Sie diese mindestens

15 Minuten lang mit Wasser. Konsultieren Sie einen
Arzt, wenn die Reizung andauert. Im Fall eines
Verschluckens suchen Sie unverziglich einen Arzt
oder |hre lokale Vergiftungszentrale auf. Geben Sie
dort den Katalysator als Methylethylketon (MEK)-
Peroxidlosung in Dimethylphthalat an, die eine
geringe Menge Wasserstoffperoxid enthélt und das
Harz als ungesattigtes Polyester im Styrolmonomer.

BESONDERE AUSWIRKUNGEN AUF DIE
GESUNDHEIT: UbermaBiges Einatmen des
Harzmonomers kann bestehende Krankheiten, wie
unter anderem chronische Atemwegserkrankungen,
Hauterkrankungen und Erkrankungen des zentralen
Nervensystems, verschlimmern. Es besteht ein
geringes Gesundheitsrisiko durch das Einatmen des
Fillstoffstaubs. Vermeiden Sie das Einatmen oder
den Augenkontakt.

ENTSORGUNGSVERFAHREN: Reaktionsfahige
Harze und Harter werden als Sonderabfall
eingestuft. Alle Komponenten miissen entsorgt
werden, indem sie gemischt werden, so dass sie
reagieren, vollstandig aushérten und fest werden.
Auf diese Weise kénnen sie gemél3 den lokalen,
Landes- und Bundesvorschriften als ungeféhrlicher
fester Abfall entsorgt werden.

FUR WEITERE INFORMATIONEN FORDERN SIE
DAS SICHERHEITSDATENBLATT AN.
oder besuchen Sie www.aristechsurfaces.com/
avonite

AVONITE® SOLID SURFACE ADHESIVE

(MINERALWERKSTOFFKLEBER)

e ENTZUNDBARE KOMPONENTEN:
Beim AVONITE® Solid Surface Adhesive enthalt
die Komponente A Acrylharz und
die Komponente B Benzoylperoxid.
Die Flissigkeit und die Dampfe kénnen zu
Reizungen der Haut, der Augen, der Nase
und des Rachens fiihren und eine allergische
Hautreaktion verursachen.

e VERMEIDEN SIE HITZE, FUNKEN UND
OFFENES FEUER

e NUR GEMASS ANWEISUNG VERWENDEN

e AUGENSCHUTZ TRAGEN.

e VERMEIDEN SIE DEN KONTAKT MIT DEN
AUGEN, DER HAUT UND DER KLEIDUNG

e SORGEN SIE FUR AUSREICHENDE
BELUFTUNG VERMEIDEN SIE DAS EINATMEN
DER DAMPFE

¢ NACH GEBRAUCH DIE HANDE WASCHEN

A/ONITE
-
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NOTFALL- UND ERSTE-HILFE-MASSNAHMEN:
Wenn das Harz oder der Harter des AVONITE®
Mineralwerkstoffklebers mit Ihrer Haut in Beriihrung
kommt, waschen Sie diese mindestens 15 Minuten
lang mit Seife und Wasser. Die Augen splilen

Sie mindestens 15 Minuten lang griindlich mit

viel Wasser und suchen einen Arzt auf. Bei
versehentlicher Einnahme suchen Sie unverziglich
einen Arzt oder lhre lokale Vergiftungszentrale
auf. Geben Sie dort den Harter als Benzoylperoxid
im Weichmacher und das Harz als Acrylharz im
Methylmethacrylatmonomer an.

BESONDERE AUSWIRKUNGEN AUF DIE
GESUNDHEIT:

Ein GbermaBiges Einatmen des Harzmonomers
kann bestehende Krankheiten, wie unter

anderem chronische Atemwegserkrankungen,
Hauterkrankungen und Erkrankungen des zentralen
Nervensystems, verschlimmern und zu Ubelkeit und
Bewusstlosigkeit fiihren.

ENTSORGUNGSVERFAHREN:

Werden Acrylharz und Harter im flissigem

Zustand entsorgt, gelten sie als Sonderabfall,

im gemischten und polymerisierten Zustand

sind sie jedoch ungeféhrliche, feste Abfalle.
Entsorgen Sie verbrauchten oder ungenutzten
AVONITE® Mineralwerkstoffkleber, indem Sie die
Komponenten vermischen, die Mischung ausharten
lassen und anschlieBend entsprechend den
geltenden lokalen, Landes- und Bundesvorschriften
entsorgen. Die Informationen und Aussagen in
diesem Dokument werden als zuverlassig erachtet,
stellen jedoch keine Garantie oder Zusicherung dar,
fur die wir die gesetzliche Haftung tbernehmen.

FUR WEITERE INFORMATIONEN FORDERN SIE
DAS SICHERHEITSDATENBLATT AN.
oder besuchen Sie
www.aristechsurfaces.com/avonite

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858

B 1.3 LAGERUNG
UND TRANSPORT

Abbildung A

Abbildung B

AVONITE® Materialien sollten immer FLACH
gelagert und gleichméBig abgestitzt werden.
Abbildung A zeigt eine gerahmte Unterlage.
In Abbildung B ist ein Lagerrahmen in A-Form
dargestellt.

Abbildung C

Tragen Sie die Platten stets aufrecht in einer
senkrechten Position. Zur Vermeidung von
Abplatzungen und Scheuerstellen diirfen die
Paletten nicht fallengelassen oder gezogen
werden. Verarbeitete Abschnitte mit Winkeln oder
Fligenahten sollten vorsichtig und mit Abstiitzung
des abgewinkelten oder zusammengefligten
Bereichs transportiert werden. Fir Platten mit
Ausschnitten sollte eine Trageplatte verwendet
werden ( Abbildung C).

AQISTECH
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Abbildung D

AVONITE®kann flach auf einer gleichmaBig
abgestltzten und gepolsterten Flache
transportiert werden. Verarbeitete Abschnitte

mit groBen Abmessungen mussen hochkantig
transportiert werden. Polstern Sie die Kanten, um
Beschadigungen zu vermeiden und befestigen
Sie die Teile (ggf. mit Zwingen), um Bewegungen
zu verhindern (Abbildung D). Beim Transport
von Avonite® Platten in einem exponierten
Fahrzeug missen die Teile in verpacktem Zustand
transportiert werden, um Beschadigungen

durch Temperaturschwankungen zu vermeiden.
Setzen Sie die verarbeiteten Teile nicht direkter
Sonneneinstrahlung aus. Eine ungleichmaBige
Erwdrmung durch Sonneneinstrahlung fihrt

zu Verformungen der gefertigten Teile. Lassen
Sie die Teile am Arbeitsort vor dem Einbau auf
Umgebungstemperatur abkiihlen.

B 1.4 FARBABSTIMMUNG

Jede AVONITE® Platte hat ein Etikett, auf dem eine
Identifikationsnummer angegeben ist. Achten Sie
darauf, dass bei einer Bestellung von mehreren
Platten, die zusammengeflgt werden sollen, diese
aus demselben Los stammen.

Informieren Sie bitte den Handler bei der
Bestellung Uber diesen Sachverhalt. Teilen Sie ihm
mit, dass Sie Platten mit fortlaufenden Nummern
bendtigen. Obwohl AVONITE® Platten vor dem
Versand gepriift werden, entfernen Sie immer

die Abziehfolie und priifen auf Farbkonsistenz,
Oberflachenfehler, Verformungen und

MaBhaltigkeit.

Entfernen Sie die Schutzfolie und ordnen die Platten
so an, wie sie eingebaut werden sollen. Schleifen
Sie 305 mm - 407 mm (12" -16") der Oberflache,
um die Farbabstimmung zu tGberpriifen. Nach dem
Schleifen befeuchten Sie das Material mit Alkohol
oder Wasser.

AW
\_/T~SEAM
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1.5 LAYOUT

DIE L-SCHABLONE

Die L-Schablone ist eine komfortable Mdglichkeit,
um L- oder U-férmige Arbeitsplatten herzustellen.
Die L-Schablone sollte 305 cm (10°) lang und ca.
76 cm (30") breit sein. Die Innenecke hat einen
Mindestradius von 25,4 mm (1"). Die L-Schablone
kann umgedreht und beidseitig verwendet werden.
Fixieren Sie die L-Schablone auf dem AVONITE®
Material. Bringen Sie auf der Rickseite und

am Ende der Schablone einige Passmarker an.
Benutzen Sie flr den Zuschnitt eine Oberfrase mit
einer Leistung von 2.300 Watt ( 3HP) und einen
Kopierring. Nach dem Zuschnitt drehen Sie die
Platte um, um die abfallende Kante anzufligen und
die Innenecke auszuarbeiten. Wenn der AVONITE®
Mineralwerkstoffkleber ausgehartet ist, drehen

Sie die Materialseite nach oben und fixieren die
L-Schablone erneut. Positionieren Sie mit Hilfe

der Passmarker die Schablone mit ausreichendem

A\/ONITE
-
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Abstand, um Uberschissiges Material und

Reste vom AVONITE® Mineralwerkstoffkleber zu
entfernen. Das Ergebnis wird eine saubere und
glatte Kante sein, die nur minimales Nachschleifen
erfordert.

1207 (048 mm)

24’ 30"
(609 mm) | (762 mm)
247
(609 mm)
1" Minimum
(25 mm)

FESTLEGEN DES VERLAUFS VON FUGENAHTEN
Berticksichtigen Sie wahrend der Planung lhrer
Arbeiten, wo Fligendhte notwendig sind. Stellen
Sie Fuigenahte moglichst im Geschéaft und nicht vor
Ort her. Alle Fligenahte mussen abgestitzt werden.
Vermeiden Sie Fliigenahte an folgenden Stellen:

1. Innenecken, mindestens 25 mm ( 1")

2. In Ausschnitten

3. Uber Geschirrspiilern und Warme erzeugenden
Geraten

4. werden dunkle Farben verwendet, vermeiden
Sie Fugenahte, die der direkten Sonneneinstrahlung
ausgesetzt sind

4” (101mm)
R D R KR A D
S TR R
1 172" 1
(25 mm) (12 mm) (25 mm)
Abstltzen eines 1/2" (12,5 mm) Fugeblocks

FUGEBLOCKE

Fir alle Figenahte wird die Verwendung von
Flgeblocken empfohlen. Fligebldcke miissen 101
mm (4") breit und mindestens 12 mm (1/2") dick
sein. Kleben Sie den Flgeblock mit AVONITE®
Mineralwerkstoffkleber auf die Unterseite. Verteilen
Sie den Kleber tUber die gesamte Flache, so dass
es keine Hohlrdume gibt. Der Fligeblock muss die
gesamte Lange der Naht abdecken.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858

Der Einsatz von Fligeblécken wird dringend
empfohlen. Fligendhte fallen nicht unter die
Garantie. Der Fligeblock liefert Ihnen die
haltbarste Fligenaht, die realisierbar ist.

Aufbau der Innenecke 1. Layout mit Schablone.

2. Vorleimung und Vierkant
3. Keine Hohlraume hinterlassen

2" Minimum (50 mm)

Minimaler Radius 1"
(25 mm)

Vertikale Bauform

2" Minimum (50 mm)

INNENBLOCKE

Das AVONITE® Material erfordert an Innenecken mit
abfallender Kante einen Mindestradius von 2,54 cm
(1"). Diese Abbildung zeigt den empfohlenen
Aufbau. Nachdem der Aufbau hergestellt

wurde, verwenden Sie eine Schablone, um den

gewlnschten Radius herauszuschneiden (siehe
L-Schablone).

AUSDEHNEN UND ZUSAMMENZIEHEN

Wie alle Mineralwerkstoffe dehnt sich das
AVONITE® Material bei Temperaturschwankungen
aus oder zieht sich zusammen. Bei einer
Temperaturschwankung um 31 °C (55 °F) kénnen
folgende Verédnderungen in der Lange auftreten.

Klasse | (gefillt) - 3 mm (1/8") auf alle 304,8 mm
(10Y.

A STECH
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Mauer

Tragermaterial

1/16" (1.5 mm)- 1/8" (3 mm)
Zwischenraum

Schnittzeichnung ,Arbeitsplatte”

FLIESENSPIEGEL

Der Ubergang von Fliese zu AVONITE® muss mit
Silikon abgedichtet werden und darf nicht verfugt
werden.

B 2.1 WERKZEUGE

Das AVONITE® Material kann mit den Ublichen
Werkzeugen flr die Holzbearbeitung, wie
Oberfrasen, Sdgen, Hobeln, Drehmaschinen,
Bohrmaschinen und Schleifmaschinen, maschinell
bearbeitet werden. Alle Klingen, Sageblatter, Fraser
und Bohrer missen hartmetallbestiickt sein.

OBERFRASEN

Fir allgemeine Frasarbeiten kdnnen Oberfrasen mit
einer Leistung von ca. 1,2 - 1,5 kW (1,5 bis 2 HP)
eingesetzt werden. Flr schwerere Schneidarbeiten
an dicken Kanten und Ausschnitten wird eine
Oberfrase mit einer Leistung von 2,3 kW (3

HP) empfohlen. Fir alle Frésarbeiten wird ein
hartmetallbestlckter Fraser mit einem Schaft von
12,7 mm (1/2") empfohlen, um Schwingungen zu
vermeiden. Ausgenommen hiervon sind kleine
Details wie Abrundungen von 6,3 mm (1/4")

oder diinne Streifeneinlagen. Wahrend aller
Verarbeitungsphasen muss das AVONITE® Material
ordnungsgemal abgestitzt werden.

AUSSCHNITTE UND KURVENSCHNITTE

Fir alle Schnitte sind eine Oberfrase und eine
Schablone zwingend erforderlich. Die Verwendung
einer Stichsdge hinterlasst eine raue Kante, an der
Spannungsrisse auftreten kénnen.

Verwenden Sie fur die Radien samtlicher Innen- und
AulBenecken eine Schablone.

A\/ONITE
-
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Nitzlicher Hinweis

Nach Durchfiihrung der Arbeiten sollten vor Ort
ca. 0,186 m? (2 Quadratful3) des farbabgestimmten
Materials fiir Reparaturzwecke tbrigbleiben. Das
Material sollte unter einer Schublade oder im
Spllenschrank angebracht werden. Kennzeichnen
Sie das Material, dass es fiir kiinftige Reparaturen
bestimmt ist.

TISCHKREISAGEN

Fir den Zuschnitt von Avonite® Materialien kann
eine Tischkreissdage mit einer Motorleistung von
mindestens 1,5 kW (2 HP) verwendet werden.

Die Platten mussen mit der Oberseite nach oben
geschnitten werden. Fir Genauigkeit ist ein
Parallelanschlag von guter Qualitat erforderlich.
Fir einen sauberen Schnitt mit einem Minimum an
Ausrissen ist ein Sageblatt mit Trapez-Flachzéhnen
erforderlich. Ein Sdgeblatt mit einem Durchmesser
von 254 mm (10”) muss 40 Zahne, mit einem
positiven Spanwinkel von 20°, aufweisen. Fir
optimale Schnittergebnisse stellen Sie das

Blatt so ein, dass es 32 mm (1-1/4" ) Uber die
Materialoberflache hinausragt.

RADIAL- UND GEHRUNGSSAGEN

Fir saubere Schnitte muss ein Sageblatt mit Trapez-
Flachzéhnen verwendet werden. Diese Sagen
bendtigen ein Sageblatt mit einem Durchmesser
von 254 mm (10”) mit 60 Zéhnen und einem
positiven Spanwinkel von 5°.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858 Aa

Trapez-Flachzahn

WERKZEUGLIEFERANTEN:

Forrest Manufacturing
www.forrestblades.com
1-800-733-7111

Specialtytools.com
1307 Oak Ridge Farm Hwy
Mooresville, NC 28115
800-669-5519
904-880-4944

The Pinske Edge
119 Main Street, PO Box 68
Plato, MN 55370 USA
800-874-6753
320-238-2196

FESTOOL Products
www.Festoolproducts.com
247 Mahopac Avenue,
Yorktown Heights, NY 10598
877-866-5688

Fred M. Velepec Co. Inc.
www.velepectools.com
71-72 70th Str.
Glendale, NY 11385
800-365-6636

Monument Tool Works
28 Mill St,
Assonet, MA 02702
508-644-2400

ELEBRATING 50 YEAR
ISTECH
WA SURFACES
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Richten Sie die Oberfrase eben an einer
. 2.2 g,IEAASRCBI-IEI#lEJll-\Il-é DER Flhrungsschiene aus. Bewegen Sie die Frase mit
= % gleichmaBiger Vorschubgeschwindigkeit. Achten
FUGENAHTE Sie auf den Klang der Oberfrase als Indikator fir

den Vorschub.

Nach dem Frasen der Kanten fligen Sie die Teile
probeweise zusammen, um eine ebene, richtige
Kante zu gewéhrleisten. Bei diesem Vorgang

sollte die Fligenaht nahezu verschwinden. Ist die
Flgenaht nicht korrekt, nehmen Sie weitere 1,5 mm
(1/16" ) ab. Prifen Sie durch erneutes, probeweises
Zusammenflgen.

Verwenden Sie eine hochwertige Oberfrase

mit einer Leistung von 1,2 - 1,5 kW (1,5 bis 2

HP). Statten Sie den Ful3 mit der rechtwinkligen
Grundplatte aus. Aufgrund ihrer beiden MaBe kann
die Grundplatte gedreht und zusatzliche 1,5 mm
(1/16") entfernt werden. Verwenden Sie stets einen [ 78, s i
zweischneidigen Hartmetallfraser mit 12,7 mm ot o 7 e
(1/2") dicken Schaft. ] '_-.;' &

Uberpriifen Sie nach dem Frasen erneut die
Qualitat durch probeweises Zusammenfiigen.

Erst nachdem das probeweise Zusammenfiigen zu
einem zufriedenstellenden Ergebnis fihrt, dirfen
Sie fortfahren.
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H 23 VORBEREITEN DER
FUGENAHT

[ i y i
Rauen Sie die zusammenzufligenden Kanten
mit Schleifpapier der Kérnung 100 und einem
Hartholzklotz leicht auf. Dieser Schritt unterstitzt
die Haftung zwischen den beiden Flachen. Machen
Sie nur ein bis zwei Durchgange. Achten Sie darauf,
dass Sie nicht die obere Kante schleifen.

Flgetisch firs
.Spiegelfrasen”

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858

+SPIEGELFRASEN"

Spiegelfrasen ist eine Methode maschineller
Herstellung von Fligenahten, bei der die zu
figenden Kanten gleichzeitig geschnitten werden.
Verwenden Sie nur einen zweischneidigen Fraser
mit 12,7mm (1/2") dicken Schaft. Positionieren Sie
die beiden zu figenden Teile mit einem Abstand
von 6,3 mm (1/4") nebeneinander und befestigen
diese so, dass sie sich nicht bewegen kdnnen.
Fixieren Sie die Fihrungsschiene auf einer Seite.
Die Oberfrase muss mit gleichméaBiger Bewegung
vorgeschoben werden, ohne anzuhalten. Die beiden
Teile werden genau zusammenpassen.

FRASERSYSTEM MIT WELLENFORMIGER SCHNEIDE
Eine weitere Moglichkeit der maschinellen
Bearbeitung von Fligenahten ist der Einsatz des
Systems ,,Wavy Edge Router Base and Bit” zur
Herstellung von zwei ineinandergreifenden Flachen,
die formschliissig zueinander passen. Die Nahtkanten
sind perfekt ausgerichtet und verrutschen nicht. Eine
Naht mit wellenférmigen Flachen ist haltbarer, da eine
groBere Klebeflache vorhanden ist, die eine bessere
Verbindung ermdglicht. Und so geht's: frasen Sie
zunéchst mit einer Seite der abgestuften Grundplatte
die eine Flgekante. Dann drehen die Frase um

180° und frasen die andere Fligekante. Verwenden

Sie einen hochwertigen Hartmetallfréser mit einer
wendbaren Einsatzschneide, um die wellenférmige
Naht zu schneiden. Einsatze machen das Nachschérfen
Uberflissig und gewahrleisten Genauigkeit bei jedem
Schnitt. Sie sparen Zeit bei der Vorbereitung der Nahte
und die automatische Ausrichtung bedeutet, dass Sie
nicht so viel schleifen miissen, um eine professionelle
Verarbeitung zu erhalten.

A STECH

RI
WA SURFACES



14

www.aristechsurfaces.com

B 2.4 zZusAMMENFUGEN

AVONITE® KLEBER

Unser Kleber ist ein vorgetonter
Zweikomponentenkleber, der in ca. 40 Minuten
aushartet und in 250-ml-Kartuschen erhaltlich ist.
Fir eine exzellente Farbabstimmung ist der Kleber
in verschiedenen Farben und in transparenter Form
erhéltlich. Er wurde speziell entwickelt, um bei allen
AVONITE® Produkten eine hohere Verbundfestigkeit
zu bieten.

KARTUSCHEN

Jede Kartusche enthalt 250 ml (10 Unzen) Kleber
und reicht fur eine 12,1 m (35 bis 45 FuB) lange
und 12,7 mm (1/2") starke Fligenaht Der Kleber
flieBt durch ein statisches Mischrohr und ist

dann einsatzbereit. Jede Kartusche enthélt zwei
Mischrohre. Zur Gewahrleistung eines positiven
Flusses des Aktivierungsmittels geben Sie vor
dem Anbringen des Mischrohrs eine kleine Menge
Kleber aus. Fiir europaische Standorte sind auch
50-ml-GréBen erhéltlich.

VOR ANWENDUNG DES KLEBERS LESEN

SIE BITTE DEN ABSCHNITT ,, MASCHINELLE
BEARBEITUNG DER FUGENAHTE"

A/ONITE

LAGERUNG DES KLEBERS

Im Interesse einer langeren Haltbarkeit wird
empfohlen, den Kleber im Kihlschrank zu
lagern. Vor Verwendung muss der Kleber eine
Umgebungstemperatur von mindestens 15 °C
oder 60 °F annehmen. Lagern Sie die Kartuschen
in aufrechter Position, wie auf der Abbildung
dargestellt. Eine Lagerung lber 24 °C oder 75
°F kann die Haltbarkeit beeintrachtigen und
sich nachteilig auf die richtige Aushartung des
Klebers auswirken. Alle Patronen sind mit einem
Ablaufdatum versehen. Verwenden Sie keinen
abgelaufenen Kleber.

LETZTE VORBEREITUNGEN

Nachdem das Probefligen abgeschlossen ist

und Sie flr das Zusammenfligen der Naht bereit
sind, reinigen Sie die Kanten sorgfaltig mit
Isopropylalkohol. Halten Sie die Fligeblocke bereit.
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Ein Aufrauen der oberen Schicht von der Oberfldche
verstarkt die Bindung Uberschussigen Klebers.

Dies hilft bei der Vermeidung von Ausrissen bei

der maschinellen Bearbeitung der wichtigen

Oberschicht.

VERARBEITUNGSHINWEIS

Manchmal enthélt die aus der Kartusche mit dem
AVONITE® Mineralwerkstoffkleber kommende
Klebstoffraupe nicht die vorgeschriebene Menge
an Hérter. Dies kann verschiedene Griinde haben,
die alle aber letztendlich dazu fihren, dass kleine
Nahtabschnitte sich nicht so schnell verbinden
wie andere. Es gibt Techniken, mit denen die
Unterschiede in der Bindezeit verringert werden
kénnen. Wenn die Klebstoffraupe ausgegeben
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wurde, kann sie mit einem Eisstiel-Applikator (ber
die Verbindungsfldche verteilt werden. Dadurch
wird der Kleber gleichmé&Biger mit dem Harter
vermischt und eine Schwankung der Aushértezeit
des Klebers verringert. Eine andere hilfreiche
Technik besteht darin, zwei diinne Raupen
gegenliber einer dicken Raupe auszugeben.

Bei dieser Methode werden mégliche Liicken

im Harter (berlappt und eine ungleichméBige
Aushértung vermieden.

DOSIEROPTIONEN

Die Kartuschen mit dem Avonite-Kleber sind so

konzipiert, dass sie nur in ein 10:1-Verhéltnis-System

passen. Unsere Systeme sind sowohl in manueller

als auch pneumatischer Ausfiihrung erhéltlich.

Einmalige Eigenschaften

e Der Aktivator ist undurchsichtig und zahflissig,
fast wie eine Paste.

e Das Harz hat die Viskositat von Honig.

e Der  klare” Avonite® Mineralwerkstoffkleber
hat eher ein diffuses Aussehen als ein
,wasserklares”.

Eine vollsténdige Liste der aktuellen Klebstofffarben
finden Sie in den Tabellen A2 und A3 dieser
Anleitung oder auf
www.aristechsurfaces.com.

VERARBEITUNGSHINWEIS

Wenn nur eine kleine Menge benétigt wird, gibt

es keinen Grund, ein Mischrohr zu verschwenden.
Entfernen Sie einfach den Endstopfen, driicken den
Klebstoff in einen Papierbecher und riihren eine
Minute lang.
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B 2.5 FIXIEREN DER
FUGENAHTE

SPANNVERFAHREN

Vor dem Verspannen der Fligenaht kontrollieren Sie

folgendes bitte zweimal:

1. Die zu verbindenden Flachen wurden
ordnungsgemal mit Schleifpapier der Kérnung
100 geschliffen.

2. Trennpapier liegt bereit.

3. Die Teile sind ausgerichtet und ausnivelliert.

4. Die Kanten sind sauber.

Stellen Sie aus Abfallstiicken des AVONITE®
Materials einige wiederverwendbare Klebeblécke
her. Sie sollten 25,4 mm (1") dick x 38 mm (1-1

/ 2") breit x 51 mm (2") lang sein. Schragen Sie

die Kanten ab und bohren Sie Locher mit einem
Durchmesser von 6,3 mm (1/4"), wie in Abbildung A
dargestellt, so dass der Isopropylalkohol eindringen
und den Schmelzklebstoff [6sen kann, wenn es an
der Zeit ist, sie wieder zu entfernen.

Bei einer Standardarbeitsplatte kleben Sie drei
Blockpaare Uber den gesamten Nahtbereich
ca.152 mm (6") voneinander entfernt auf die Platte.
Mit Hilfe von Schraubzwingen wird die Verbindung
dann zusammengefiigt. Stellen Sie sicher, dass der
Klebstoff herausgedriickt wird, um eine feste Naht
zu gewahrleisten. Vermeiden Sie jedoch einen
UberméaBigen Druck, der dazu fihren kann, dass

zu viel Kleber herausgedriickt wird, was zu einer
schwachen Verbindung fihrt.

Entfernen Sie nach dem Ausharten des Klebstoffs

A/ONITE'

die Blécke, indem Sie Isopropylalkohol anwenden
und den Schmelzklebstoff ein paar Augenblicke
aufweichen lassen. Geben Sie den Alkohol auch
in die 6,3 mm (1/4") breiten Lécher, damit er in
das Zentrum des Blocks gelangt. Setzen Sie einen
Stechbeitel unter der angeschragten Kante des
Blocks an und Hebeln ihn an. Wenden Sie dabei
nicht GbermaBige Krafte an. Wenn der Block sich
nicht sofort 18st, geben Sie etwas mehr Alkohol
hinzu und lassen ihn langer einwirken.

Andere wirksame Spannmethoden nutzen Pinske
Power Grips (Saughalter) mit Zwingen und
Spannvorrichtung, wie unten dargestellt,

oder Parallign Clamps, wie auf Seite 17 ersichtlich
(erhaltlich bei Monument Toolworks).

Weitere innovative und von unabhangigen
Lieferanten entwickelte Gerate kénnen Zeit sparen
oder schwierige Aufgaben erleichtern. Haben Sie
Fragen zur Anwendung solcher Gerate, kontaktieren
Sie bitte den Technischen Service von AVONITE®
unter der Telefonnummer

+1 (800) 428-6648.
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M 2.6 ENDBEARBEITUNG
DER FUGENAHTE

ENTFERNEN DER GRATLINIE

Versuchen Sie nicht, die Gratlinie mit einem
Bandschleifer zu entfernen. Stattdessen montieren
Sie zwei Gleitschienen an die Grundplatte der
Oberfrase. Verwenden Sie einen Flachbodenfréaser
und senken diesen exakt bis zur Plattenoberflache
ab. Frasen Sie so die Gratlinie weg und sparen
Schleifzeit.

Mit dem folgenden Verfahren werden die
Nahtbereiche effizient endbearbeitet. Siehe
folgende Abbildung.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858 A

Lr‘atliﬁie'

Schneiden Sie die Gratlinie des AVONITE®
Mineralwerkstoffklebers mit einer Oberfrase auf
Gleitschienen oder einer Trimmfrase mit Offset-
Grundplatte weg.

Der Rest der Gratlinie muss zunachst mit
100-Mikrometer-Schleifpapier geschliffen
werden. Es ist wichtig, dass auf beiden Seiten
der Naht geschliffen wird, ohne sich direkt auf
die Naht zu konzentrieren (siehe Punkt A). Das
Schleifen mit dem 100-Mikrometer-Schleifpapier
sollte sich auf etwa 152 mm (6"”) auf jeder Seite
der Gratlinie erstrecken. Punktuelles Schleifen
kann zu talformigen oder senkenférmigen

Vertiefungen im Nahtbereich fihren.

Im nachsten Schritt wird mit 80-Mikrometer-
Schleifpapier geschliffen. Der Schleifbereich
erstreckt sich nun auf etwa 305 mm (12"”) auf
beiden Seiten der Gratlinie (siehe Punkt B).

Sobald die Naht eben geschliffen ist, fahren Sie
mit dem Ublichen Verfahren der Endbearbeitung
fort, wobei Sie die Endbearbeitung des
Nahtbereichs ausweiten, damit das Finish

der Fligenaht mit dem Finish der Oberflache
verschmilzt (siehe Punkt C).

ELEBRATING 50 YEAR
RISTECH
WA SURFACES
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B 2.7 KANTENAUFBAU

ALLGEMEINE ANFORDERUNGEN

Die Herstellung des Kantenaufbaus richtet

sich nach dem Profil, das Sie haben mochten.

Um Materialmasse flr die Gestaltung zu

gewinnen, werden Leisten zusammengeklebt.
Vergewissern Sie sich, dass Ihre Konstruktion einen
Verbundflachenbereich von mindestens 12,7 mm
(1/2") aufweist, nachdem das Profil geschnitten
wurde. Breitere Verbundflachen flihren zu festeren
Kanten. Die Abbildungen unten zeigen die
Herstellungsarten, die auch als aufgeschichtete
Kanten und abfallende Kanten bezeichnet werden.
Im Allgemeinen bieten aufgeschichtete Kanten den
groBten Verbundflachenbereich und sind deshalb die
bevorzugte Methode. Bei aufgeschichteten Kanten
kann eine Lage nach der anderen aufgebracht
werden. Dies gewahrleistet festere Verbindungen
und den Ausgleich mit den Inneneckenaufbauten.
Schleifen Sie alle zu verklebenden Flachen mit einem
Papierschleifklotz, Kornung 100. Es wird dringend
empfohlen, dass alle Kanten eine Klebeflache von
mindestens 25,4 mm (1"”) aufweisen.

Aufbau einer aufgeschichteten Kante

+ Typisches 15/16" MDF-
Tragermaterial (25 mm)

1/16" (1.5 mm) - 1/8" (3 mm), — }_ 1 5_1

Zwischenraum

Aufgeschichtete Kanten: Schichten Sie die Leisten
bis zur gewlinschten Starke auf. SCHLEIFEN SIE
BEIDE SEITEN der Leisten mit Sandpapier, Kérnung
100.

Verkleben Sie die Leisten folgendermal3en:
Oberseite auf Unterseite.

Aufbau einer abfallenden Kante

Typisches 15/16" MDF-
Tragermaterial (25 mm)

1/16" (1.5 mm) - 1/8" (3 mm)/l-s;l

Zwischenraum :
(12 mm)]

Abfallende Kanten: Verwenden Sie eine Leiste,
die senkrecht auf der Kante steht. Dies ist eine
gangige Methode, aber wegen der minimalen
Klebeflache das schwachste Herstellungsverfahren.

Der Einsatz dieser Methode ist demnach auf

kleine Abrundungen oder abgeschréagte Profile
beschrankt. Zur Erhéhung der Masse und Festigkeit
kdnnen zusatzliche Leisten verwendet werden.

Bei Anwendung der abfallenden Kante kann eine
Falzverbindung nitzlich sein, um Fligendhte mit
passenden Farben zu kaschieren.

Aufbau einer abfallenden Kante - Verstarktes Unterteil

Typisches 3/4"\ 3/4" Sperrholzwinkel
Sperrholztragermaterial (19 mm) gy
(19 mm) | 1]

(127 mm)

1/16" (1.5 mm) - 1/8" (3 mm) >

Zwischenraum,/'

Jede abfallende Kante, die héher als 38 mm (1-
1/2") ist, erfordert eine Verstarkung. Oben ist die
Ubliche Randverkleidung der Vorderseite eines
Waschtischs abgebildet. Beachten Sie, dass

die Randleiste mit Sperrholz verstarkt wird. Der
Sperrholzuntergrund ist ebenfalls mit Winkeln
verstarkt, um Beschadigungen zu vermeiden.

Als zusatzliche Verstarkung empfiehlt sich das
Aufkleben eines Stlicks Mineralwerkstoff mit den
MaBen 12,7 ,mm (1/2") x 12,7 mm (1/2") hinter der
Fligenaht der Randleiste.

Gehrungskanten sind eine weitere Form der
abfallenden Kante. Obwohl die Verbundflache
etwas groBer ist, muss jede Gehrungskante, die
Uber 38 mm (1-1 / 2") hoch ist, verstarkt werden.

Oben dargestellt: Falzverbindung.

A/ONITE
-
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B 2.8 FIXIEREN DER KANTEN

DIREKTES AUFSCHICHTEN AUF DEN
ARBEITSPLATTEN

Die Kanten missen gerade und frei von
Rattermarken sein. Sdubern Sie Unter- und
Stirnseite der Platte mit Isopropylalkohol. Dort,
wo die Kante aufzubringen ist, macht sich

gegebenenfalls ein leichtes Anschleifen erforderlich.

Flgen Sie probeweise zusammen und markieren
den Verlauf mit Pfeilen.

Kleben Sie entlang der Kantenrlickseite mit
Schmelzkleber einige Fiihrungsblocke auf.

Verkleben und fixieren Sie jeweils nur einen
Kantenaufbau, um zu vermeiden, dass der Klebstoff
aushértet, bevor die Leisten aufgesetzt sind.

Geben Sie zwei kleine Klebstoffraupen auf die
Oberflache.

Positionieren Sie die abfallende Kante im Klebstoff
und achten darauf, dass sich eine gleichmaBige
Gratlinie bildet.

Setzen Sie die abfallende Kante 3 mm (1/8") zurlck,
um an der zusammengeflgten Kante Ausbriche zu
vermeiden.

Bringen Sie Federklemmen in einem Abstand von
51 mm (2") bis 76 mm (3"”) an.

Setzen Sie die Federklemmen gerade an, um ein
Zurlckneigen der abfallenden Kante zu vermeiden.
Die Spitzen der Klemmen missen mittig auf der
abfallenden Kante sitzen.

Nach dem Ausharten des Klebstoffs konnen die
Klemmen entfernt werden. Jetzt kdnnen Sie der
Kante mit der Frase ihre endgtltige Form verleihen.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858
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B 2.9 MASCHINELLES
BEARBEITEN DER KANTEN

HORE AUF DEINE WERKZEUGE

Mit einer hochwertigen Frase und angemessener
Vorschubgeschwindigkeit konnen detaillierte
Schnitte leicht erzielt werden. Halten Sie die Frase
fest und machen einen flissigen Durchlauf, ohne
den Motor zu belasten, da dies zum Rattern und
zu mehr Arbeitsaufwand flhren kann. Starkere
Schnitte, wie beispielsweise eine Abrundung von
76 mm (3"), konnen hergestellt werden, indem
verschiedene Teile schichtweise verklebt werden
und in zwei Schritten maschinell bearbeitet werden.

Fiir optimale Ergebnisse...

Verwenden Sie einen Profilfréser mit einem 12,7 mm
(1/2") dicken Schaft.

Scharfer Fraser flihren zu weniger Schleifarbeiten.

UBLICHE HERSTELLUNGSMETHODEN FUR
BELIEBTE KANTENPROFILE

Doppelrundkante mit
schachbrettartiger Einlegearbeit

11/2" (38 mm) Rundkante

Einlegearbeit aus Holz oder
Laminat

Abrundung/Farbakzent

-~
.
2] 2

45" Angeschragt

Abrundung

- w—/;l

1] Gewdlbte Aufkantung

Tropf-Stopp-Kante

B 2.10 SCHLEIFEN UND
POLIEREN

OBERFLACHENENDBEARBEITUNG

Der Endverbraucher muss das endgliltige Finish
lhrer Arbeiten vorgeben und eine klare Vorstellung
von diesem haben. Viele Kunden wahlen eine
satinierte oder polierte Oberflache.

Alle AVONITE® Platten kommen mit kleinen
linearen Schleifspuren aus dem Werk. Diese Spuren
entsprechen auf der Oberseite dem Feinheitsgrad
von 60 Mikrometern oder einer Kérnung von 280.
Um eines der mdglichen Finishs zu erhalten, missen
diese Spuren entfernt werden. Dies wird durch das
Starten des Schleifprozesses mit 60 Mikrometern
erreicht.

Die Verwendung eines Exzenterschleifers von

152 mm (6”) oder 203 mm (8") Durchmesser

wird lhre Schleifzeit im Vergleich zum Einsatz von
herkémmlichen Schwingschleifern HALBIEREN

und zu einer gleichmaBigeren Oberflache fihren.
Wann immer mdglich, verwenden Sie eine
Schleifmaschine mit angeschlossener Absaugung
(vor allem, wenn die Oberseiten poliert werden),
um ein Einschleifen des Staubs in die Oberflache zu
vermeiden.
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Schleifprozess

1. Bewegen Sie das Schleifgerat vor und zurlck.

2. Uberdecken Sie jeden Durchgang um 50 %.

3. Schleifen Sie in einem langsamen und
gleichmaBigen Tempo, ungeféhr 25,4 mm (1") pro
Sekunde.

4. Halten Sie das Schleifpapier frei von Schleifstaub.
Die kann einfach gewahrleistet werden, indem Sie
das Schleifpad bei laufender Maschine auf ein Stlick
Teppich setzen und es fiir ein paar Sekunden nach
unten drlicken (Papier regelmaBig prifen).

* Jedes Blatt Schleifpapier reicht, um ca.1 m?
(10 Quadratfu3) des AVONITE® Materials zu
schleifen.

Tabelle tiber den Schleiffortschritt - helle Farben

MATT SATINIERT POLIERT
Micron P-Grade Trizact™ Micron P-Grade Trizact™ Micron P-Grade Trizact™
(Trocken) (Trocken) (Feucht) (Trocken) (Trocken) (Feucht) (Trocken) (Trocken) (Feucht)
100* P150* 100 (Trocken) 100* pP150* 100 (Trocken) 100* P150* 100 (Trocken)
268XA A35 268XA A35 268XA A35
60 p240 (Grun) 60 p240 (Grun) 60 p240 (Grun)
Angefeuchtet) Angefeuchtet) (Angefeuchtet)
268XA A10 268XA A10
Scotch-Brite™ 7447 (kastanienbraun) 30 P400 (Blau) 30 P400 (Blau)
(Angefeuchtet) (Angefeuchtet)
Braun Sattex 268XA A5
Scotch-Brite™ 7448 (grau) (orange)
Blau Sattex (Angefeuchtet)
Finesse-It Finishing 56?\?&2‘5}60
*Anfangliche Kérnung nur erforderlich, wenn Kratzer entfernt werden mussen Material (Angefeuchtet)

Verwenden Sie fiir den gesamten Endbearbeitungsprozess nur eine Klasse Schleifmaterial. Mischen Sie diese Materialien nicht, da die

Schleifmaterialien bei jedem Schritt nicht immer gleich sind.
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22

Tabelle tiber den Schleiffortschritt - dunkle Farben
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MATT SATINIERT POLIERT
Micron P-Grade Trizact™ Micron P-Grade Trizact™ Micron P-Grade Trizact™
(Trocken) (Trocken) (Feucht) (Trocken) (Trocken) (Feucht) (Trocken) (Trocken) (Feucht)
100* P150* 100 (Trocken) 100* P100* 100 (Trocken) 100* P150* 100 (Trocken)
268XA A35 268XA A35 268XA A35
60 pP240 (Grun) 60 p240 (Grun) 60 pP240 (Grun)
Angefeuchtet) Angefeuchtet) (Angefeuchtet)
268XA A10 268XA A10
Scotch-Brite™ 7447 (kastanienbraun) 30 P400 (Blau) 30 P400 (Blau)
(Angefeuchtet) (Angefeuchtet)
Braun Sattex 268XA A5
Scotch-Brite™ 7448 (grau) (orange)
Blau Sattex (Angefeuchtet)
Finesse-It Finishing 56?@38%60
*Anfangliche Kérnung nur erforderlich, wenn Kratzer entfernt werden mussen Material (Angefeuchtet)

Verwenden Sie fiir den gesamten Endbearbeitungsprozess nur eine Klasse Schleifmaterial. Mischen Sie diese Materialien nicht, da die

Schleifmaterialien bei jedem Schritt nicht immer gleich sind.

Matte Oberflache

Nach Entfernung der Schleifspuren mit
60-Mikrometer-Papier setzen Sie ein Scotch-

Brite® Pad (#7447 Rot) auf das Schleifpad, um die
Oberflache zu glatten. Das matte Finish ist leicht
zu pflegen und in der Regel fiir helle Farben am
besten geeignet. Stellen Sie sicher, dass der Kunde
die erforderliche Wartung fiir das Finish verstanden
hat, flr das er sich entschieden hat. Die meisten
Mineralwerkstoffmuster sind satiniert, was zumeist
den Erwartungen des Kunden entspricht.

Satinierte Oberflache

Schleifen Sie mit 60-Mikrometer-Papier und
wiederholen Sie den Schleifprozess mit
30-Mikrometer-Papier. Setzen Sie ein Scotch-Brite®
Pad (# 7448 hellgrau) auf das Schleifpad. Schleifen
Sie mit dem Scotch-Brite® # 7448 und Seifenwasser.
Hausbesitzer konnen dieses Finish mit einem
weif3en Scotch-Brite® und Soft-Scrub® erhalten.

Polierte Oberflache

Nach dem Schleifen mit 60-Mikrometer-

Papier wiederholen Sie den Schleifprozess mit
30-Mikrometer-Papier. Wann immer moglich,
verwenden Sie eine an das Schleifgerat
angeschlossene Absaugung, um ein Einschleifen
des Staubs in die Oberflache zu vermeiden.
Dunkle Farben mit hochglanzendem Finish zeigen
sehr schnell Abnutzungsspuren. Daher ist ein
dunkler Farbton fir stark beanspruchte Bereiche
nicht zu empfehlen.

A\/ONITE

Anleitung fiir die Oberflichenendbearbeitung
Sie sollten mit den verschiedenen Farben und
Optionen vertraut sein, die Sie lhren Kunden
prasentieren. Die meisten Kunden erwarten den
Glanzgrad des von ihnen gewahlten Musters.
Laden Sie unser Dokument mit der Anleitung zur
Oberflachenendbearbeitung herunter und drucken
es aus. Gehen Sie diese Richtlinien mit Ihren
Kunden durch. Das hilft, die Erwartungen zu lenken.

Die Poliermaschine sollte eine variable

Drehzahl zwischen 1.000 - 3.000 min™" haben.
Die besten Ergebnisse werden bei niedrigen
Geschwindigkeiten erzielt.
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I 2.11 SCHLEIFEN UND
POLIEREN ,,DRY CUT"

POLIEREN MIT DEM AVONITE® DRY-CUT
SYSTEM

Ein anderes wirksames Polierverfahren schlie3t die
Verwendung der Schleifmittelstabe des AVONITE®
Dry-Cut Finishing Systems ein. Dies ist ein Drei-
Schritt-System, mit dem schnell und einfach
Schleitkratzer entfernt werden. Da es sich um eine
feste Komponente handelt, kann dessen Einsatz
sauberer sein, als die 3M Marine Paste. Tragen Sie
es sparsam auf die Polierscheibe auf, wo es bleibt,
um effizient ein Hochglanz-Finish herzustellen.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858 Aa

Schritt 1: (Brauner Stab)

Der erste Schritt des Polierens mit dem Avonite®
Dry-Cut Finishing System besteht in der
Anwendung des braunen Stabs (SM4036-A) mit
einem 3M Super Duty 2 +2 Pad (weif). Beginnen
Sie mit dem Avonite® Material, das auf ein
30-Mikrometer-Finish geschleift wurde. Der braune
Stab muss direkt auf das Polierpad gegeben
werden. Driicken Sie den Stab bei nach oben
gedrehtem Polierpad und laufender Poliermaschine
fest gegen das Pad, so dass sich das Material auf
das Pad Ubertragt. Beginnen Sie mit dem Polieren
des Materials und achten Sie darauf, dass Sie
gentigend Druck austiben, um das Pad auszulenken,
wie auf Seite 2.14 dargestellt. Geben Sie Material
auf das Polierpad, wenn sie merken, dass mehr
vonndten ist, um zu gewahrleisten, dass keine
Ubermalige Hitze durch ein trockenes Pad entsteht.
Wiederholen Sie gegebenenfalls Schritt 1, um
samtliche 30-Mikrometer-Spuren zu beseitigen.

Schritt 2: (Blauer Stick)

Dieser Schritt beseitigt alle Spuren, die der
aggressivere braune Stab hinterlassen hat.

Kehren Sie das weife Pad um und tragen die
Mischung des blauen Sticks (SM4036-B) auf

das Pad auf. Der blaue Stick muss direkt auf die
Polierscheibe aufgetragen werden. Driicken Sie
den Stick bei nach oben gedrehtem Polierpad und
laufender Poliermaschine fest gegen das Pad, so
dass das Material durch das Pad aufgenommen
werden kann. Geben Sie Material auf das Polierpad,
wenn sie merken, dass mehr vonndten ist, um

zu gewabhrleisten, dass keine Ubermaflige Hitze
durch ein trockenes Pad entsteht. Wiederholen Sie
gegebenenfalls Schritt 2, bis Sie die Polierspuren
aus Schritt 1 entfernt haben. Fir ein Hochglanz-
Finish schlieBen Sie mit Schritt 3 ab.

Schritt 3:

Dies ist der letzte Schritt zum Erreichen eines
Hochglanz-Finish. Entfernen Sie alle Uberbleibsel
aus den vorherigen Schritten mit Hilfe des Finesse-it
Finishing Materials (#81235) von 3M und dem Super
Buff Polishing Pad (gelb) von 3M bei niedrigster
Leistung. Dieser Schritt wird alle Schleifspuren
entfernen, die von Schritt 2 herrlihren und ein
Hochglanz-Finish erzeugen. Drehen Sie das gelbe
Pad fir die abschlieBende Reinigung um.

ISTECH
WA SURFACES
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B 2.12 ANLEITUNG FUR DIE
OBERFLACHEND-
BEARBEITUNG

Leitfaden fiir AVONITE® Farben und Finishing
AVONITE® bietet eine breite Palette von
einzigartigen Produkten, die in vielen verschiedenen
Anwendungen eingesetzt werden. Einige dieser
Produkte sind fir stark beanspruchte Anwendungen
aufgrund ihrer besonderen Eigenschaften, dunklen
Farbtone und satten Farben moglicherweise nicht
geeignet.

Wahl des richtigen Finishs

Die Flexibilitat in der Gestaltung von
Mineralwerkstoffen bietet uns grenzenlose
Stilmoglichkeiten. Aber wer die Wahl hat,

hat manchmal auch die Qual. Eine der
verwirrendsten Fragen ist das Thema der
Oberflachenendbearbeitung. Die meisten
Hersteller prasentieren 3 Optionen , allgemein
bekannt als matt, satiniert oder glanzend, und
bitten den Endverbraucher oder Designer, eine
von diesen auszuwahlen. Ziemlich oft fallt die Wahl
des Auftragnehmers auf das kostenglinstigste
matte Finish als Standard, wenn nichts anderes
angegeben.

Wenn die Finish-Optionen nicht besprochen
werden, gehen die Kunden meisten davon aus, dass
sie das Finish des Musters erhalten, welches sie bei
der Farbauswahl gesehen haben. Die Erflllung der
Kundenerwartungen hinsichtlich Finish-Auswahl und
Gesamtleistung ist von entscheidender Bedeutung.

Bei der Auswahl des richtigen Finishs missen
Farbe, Textur und Einsatzart berlcksichtigt
werden. Wahrend es flr einen Hersteller oder
Auftragnehmer einfacher scheint, von einem
polierten Finish in einer Kiiche wegen Bedenken
der Pflege abzuraten, sollte es nicht die polierte
Oberflache sein, die Bedenken hervorruft,
sondern vielmehr die Farbauswahl. Hier ein
Beispiel: Lassen Sie uns fiir eine durchschnittliche
Kichenarbeitsplatte zwei Farboptionen aus der
100 % acrylgebundenen Mineralstoffproduktreihe
von AVONITE® auswahlen: Casablanca (links) und
Dark Roast (rechts).

Das helle und neutrale Casablanca macht Zeichen
der taglichen Abnutzung nicht so leicht sichtbar,
wahrend Dark Roast einfach aufgrund seiner Farbe
Anzeichen der Abnutzung schnell erkennen lasst.
Ohne Riicksicht auf das gewahlte Finish wiirde
dieses Szenario wahr sein. Bei einer polierten
Casablanca-Arbeitsplatte konnen Jahre vergehen,
ohne dass sich Abnutzungsspuren zeigen.

Endbearbeitung dunkler Farben

Jetzt ist der richtige Zeitpunkt zu erortern, welche
Oberflachen fiur dunkle und satte Farben wie

dem Dark Roast geeignet sind. Einige solcher
Farben sind in jedem Musterkasten vertreten.
Wenn es um extra dunkle Farben geht, wie diesen,
ist das , matte” Finish eine denkbar schlechte
Wahl. Raue matte Finishs auf dunklen Farben
hinterlassen Oberflachen, die kalkhaltig aussehen
und die mit Fingerabdriicken einfach zu beflecken
sind. Alle dunklen Farben sollten mindestens

ein ,satiniertes” Finish haben. Die Hersteller
nehmen ein mindestens satiniertes Finish in ihre
Musterkasten auf, da dadurch alle Farben viel
besser und sauberer aussehen.

Pflege

Nun wollen wir die Frage nach der langfristigen
Pflege fir verschiedene Farben und Oberflachen
mit ins Kalkdl ziehen. Unabhéngig davon,

welches Finish urspriinglich ausgewahlt wurde,

zur Wiederherstellung seines urspriinglichen
Zustands mussen immer die gleichen
Oberflachenbearbeitungsschritte durchgefihrt
werden. FUr eine matte Oberflache sind es zwei, fur
eine satinierte drei und flr eine hochglanzende vier.

A\/ONITE
-
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Wegen der Spezialausriistung, die zum Einsatz
kommt, um einen Hochglanz zu erhalten, missen
Endverbraucher, die eine polierte Oberflache
mochten, darauf eingestellt sein, diese Ausristung
und Technik entweder zu erwerben oder ihren
Installateur zu beauftragen, ihre Oberflachen alle 4
oder 5 Jahre neu aufzuarbeiten, je nach Einsatzart.
In den meisten Fallen entwickeln Arbeitsplatten,
die taglich verwendet und gereinigt werden,

ihre eigene ,Patina”. Im Verlauf ihrer Nutzung
werden matte Oberflachen reflektierender. Es ist
allgemein anerkannt, dass satinierte Oberflachen
den Endverbrauchern das beste Aussehen bei
minimaler Pflege bieten. Die Pflege einer polierten
Oberflache bedeutet nur einen Schritt mehr als bei
einer satinierten. Gesamthéarte und Kratzfestigkeit
sind bei allen Mineralwerkstoffen relativ gleich.
Alles, was harter ist als die Oberflache, kann auf
dieser Kratzer verursachen. Gegenstande wie
KeramikgefaBBe oder Steinzeug zum Beispiel sollten
am Boden mit Filzscheiben versehen werden, um
Kratzer zu vermeiden.

Textur

Textur bezieht sich darauf, wie viel Muster Sie in der
Farbe sehen. Satte Farben mit kleiner Textur zeigen
leichter Abnutzung, als voll texturierte Farben.
Vergleichen Sie die beiden unten dargestellten
Farben. Es handelt sich um zwei sehr beliebte
schwarze Farben aus der AVONITE® Reihe.
Beachten Sie die Textur oder das Muster des Black
Coral (links) im Vergleich zum sehr geringen Muster
im Star Shine (rechts). Die zusatzliche Textur in Black
Coral wird nicht so einfach Abnutzung zeigen, wie
Star Shine oder andere satte Farben.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858

I 2.13 GESTALTEN UND
VERARBEITEN MIT
"MOVEMENT COLOURS”

Die Movement Collection hat Eigenschaften, die
einige Uberlegungen zur speziellen Verarbeitung
verlangen. Die zufillig verlaufende Aderung reicht
von subitil bis dick, so dass jede Platte einzigartig
ist. Die Kante einer Platte kann ein anderes
Aussehen haben als deren Oberseite. Dies muss bei
den Uberlegungen zur gewiinschten Kantenwirkung
berlcksichtigt werden. Als eine Folge der zufélligen
Muster in den Platten kann die Plattenausbeute
geringer ausfallen als bei Standardplatten.

Daher ist es wichtig, diese Eigenschaften zu
berlcksichtigen, wenn ein Angebot gemacht

wird und die Erwartungen der Kunden geweckt
werden. GroBBere Muster sowie Bilder von den
Gesamtplatten helfen dem Kunden, sich die
Endergebnisse zu veranschaulichen.

Aufgeschichtete Kanten

Aufgeschichtete Kanten weisen Uber die
Gesamtdicke verschiedene Schichten und
Farbunterschiede auf. Diese Variationen sind
sichtbar und kénnen zu Beanstandungen seitens der
Kunden fihren.

AR
WA SURFACE
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Abfallende Kante

Die abfallende Kante weist eine Kante in
Plattendicke auf, die zur Oberseitenflache in
Kontrast steht. In einigen Fallen kann dieser
Kontrast in den Strukturen mit Kantenprofilen, wie
einem Karnies oder einer Schragkante, minimiert
werden.

V-Nut

Das Erstellen von Kanten mit einer
Gehrungsmethode erzeugt einen Kantenaufbau,
bei dem das obere Muster einfach umgeklappt
wird. Durch die Fortfihrung des Oberseitenmusters
entfallen alle Musteréanderungen. Dies wird von den
Kunden am meisten bevorzugt.

Nicht alle Verarbeitungsmethoden sind geeignet;
jene, die bei subtilen Mustern funktionieren,

sind unter Umstanden nicht fir stérkere Muster
geeignet. Es ist wichtig, diese Eigenschaften zu
verstehen und in der Lage zu sein, die Erwartungen
der Kunden zu lenken.

A/ONITE'

B 3.1 MONTAGE

Es ist sehr wichtig, dass das Personal, welches das
AVONITE® Material installiert, ordnungsgemali
ausgebildet ist und die empfohlenen Verfahren
befolgt. Eine unsachgemaBe Installation kann zu
kinftigen Problemen flihren. Die Nichtbeachtung
der empfohlenen Verfahren fiihrt zum Erléschen
der Garantie.

Tragermaterialien

Die Auswahl des geeigneten Tragermaterials fir
verschiedene Anwendungen muss berlcksichtigt
werden. Ein festes Tragermaterial kann nicht
verwendet werden, wenn Warmegquellen vorhanden
sind, wie beispielsweise in Kiichengeraten.
Folgende Verfahren zeigen Alternativen zu festen
Tragermaterialien.

Schienen (Runner)-Methode

Die Schienenmethode verwendet 25,4 mm dicke x
101 mm breite (1" x 4") Auflagen, die parallel zur
Lange der Platte verlaufen, wie in Abbildung A
dargestellt. Sie sind an der Vorderseite, in der Mitte
und an der Riickkante der Arbeitsplatte alle 45,7 cm
- 61 cm (18”-24") mit Silikontupfern festgeklebt.
Die Schranke mussen alle 45,7 cm - 61 cm (18" -
24") Quertrager fur die Schienen haben.

Abstinde

Achten Sie darauf, dass zwischen dem Rand des
Tragermaterials und der Rickseite des Aufbaus
ein Abstand von 1,5 mm (1/16") - 3 mm (1/8")
gelassen wird. Lassen Sie mindestens einen 1,5
mm (1/16") groBen Abstand zwischen Arbeitsplatte
und Rickwand. Bei Von-Wand-zu-Wand-Einbauten
lassen Sie an jedem Ende einen Freiraum fir

die Ausdehnung. Lassen Sie an Kochfeldern

und eingelassenen Spiilbecken so viel Freiraum
wie moglich.

Kleben der Materialien an das Tragermaterial

Bei allen Tragermaterialien werden an der
Vorderseite, in der Mitte und auf der Riickseite

alle 45,7 cm - 61 cm (18”- 24") Silikontupfer
positioniert. Ein Silikontupfer sollte die GréBe eines
Daumennagels haben.
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Abbildung A

Sicherung der Platte an den Schranken

Wir empfehlen zunachst die Sicherung des
Tragermaterials an der AVONITE® Platte und

dann dessen Befestigung an den Schranken.

So kdnnen Sie die Platte im Bedarfsfall abnehmen,
ohne sie zu zerstoren. Setzen Sie die Platten

auf die vornivellierten Schranke. Setzen Sie aus
allen Eckblocken auf den Schranken Schrauben

in das Tragermaterial. Achten Sie darauf, dass

die Schrauben auf der anderen Seite nicht aus
dem Tragermaterial herausragen und in die
Arbeitsplatte reichen. Wenn die Schrauben mit
dem Mineralwerkstoff in Berlihrung kommen,
kdnnen sie an dieser Stelle einen Riss einleiten.
Zum Verkleben auf Holzuntergriinden empfehlen
wir 100%iges Silikon. VERWENDEN SIE NIEMALS
LIQUID NAILS™ oder andere starre Klebstoffe, die
ein Ausdehnen oder Zusammenziehen der Platte
nicht zulassen.

ALLE AUSSCHNITTE MUSSEN MIT SCHABLONE
UND OBERFRASE HERGESTELLT WERDEN UND
EINEN INNENECKENRADIUS VON MINDESTENS
6 mm (1/4" ) AUFWEISEN.
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Die Ecken von Kochfeldausschnitten missen durch
Ankleben eines 76 mm (3"”) x 76 mm (3") groBen
oder groBeren Stiicks AVONITE® Materials auf

der Unterseite verstarkt werden. Positionieren Sie
keine Nahtstellen oder Klebefugen quer lber einen
Ausschnitt oder ein Kochfeld. Lassen Sie immer
einen 3 mm oder 1/8"” groBen Freiraum zwischen
der Unterseite eines Gerats und der Kante des
AVONITE®.

Bei Anwendung der Schienenmethode gemaf
Abbildung erméglicht das Tragermaterial die
Abfuhr von Warme.

ABSTAND ZWISCHEN KOCHPLATTE/KOCHFELD
UND WANDABSSCHLUSSLEISTE (AUFKANTUNG)
Aufgrund der tibermaBigen Hitze, die von
Kochfeldern und erhitzten Tépfen und Pfannen
ausgeht, erfordert das AVONITE® Material
Mindestabstande.

Die 104 mm (4") hohen Standardabschlussleisten

mussen einen Mindestabstand von 51 mm (2”) zum
Kochfeldrand haben.

Hinweis fiir Hausbesitzer:

Abschlussleisten mit voller Hohe, die weniger

als 63,5 mm (2-1/2") vom Kochfeldrand entfernt
sind, fallen nicht unter die 15-Jahres-Garantie von
AVONITE®. Eine haufige Nutzung von Tépfen und
Pfannen, die liber die Arbeitsplatte hinausragen,
sollte vermieden werden.

Handelsibliche Kochflachen fir Haushalte
mussen im Unterschrank abgestitzt werden,

so dass sie nicht allein durch die Arbeitsplatte
gehalten werden.

AQISTECH‘

WA SURFACES



28

www.aristechsurfaces.com

THERMO-FLOW-BAND

Die Verwendung des AVONITE® Thermo-Flow-
Bandes ist zur Vorbeugung von Schaden in
Kochfeldausschnitten und Einschubbereichen
aufgrund UbermaBiger Hitze ERFORDERLICH.
Die Verwendung eines anderen Bandes fihrt zum
Erléschen 15-jéhrigen Garantie fir AVONITE®.
Thermo-Flow ist ein 63,5 mm (2-1/ 2") breites,
warmeleitendes Aluminiumband mit einer
Glasverstarkung, die isolierende Eigenschaften
hinzufligt. Bringen Sie eine Lage Thermo-Flow rund
um den Ausschnitt an, wie unten dargestellt.

Avonite 1/2" (12 mm)

Herd

<+——— Thermo-Flow21/2"
(63 mm)

Beschrankungen fir Warmhaltegerate der
Gastronomie

Wir werden Sie Uber kiinftige Entwicklungen auf
diesem Gebiet informieren. Den Leitfaden fiir den
Einbau von gewerbliche Warmhaltegeraten finden
Sie auf Seite 29.

Herstellung professioneller Fiigendhte

Um sicherzustellen, dass abfallende Kanten nach
dem Zusammenfiigen in einer Linie verlaufen,
stoppen Sie das Profilfrasen auf beiden Seiten einige
Zoll von der Naht entfernt. Nach Beseitigung der
Gratlinie kénnen Sie das Profil Gber die Naht frasen.

CHECKLISTE FUR DIE INSTALLATION
1. Vor dem Zusammenfligen

a. korrektes Ergebnis des Probefligens
(keine Licken)
Flgeblocke liegen bereit
korrekte Absténde
Reinigen mit Brennspiritus
e. fir das Fixieren (Spannen) vorbereitet
Abstitzen aller Fligestellen
Tragermaterial an den Schranken befestigt
Schranke nivellieren (2,38 mm auf 120 cm bzw.
3/32" auf 48")
Radius von Ausschnitten — 6,3 mm (1/4")
Thermo-Flow-Band am Kochfeldausschnitt
Inneneckenradius
Silikon

ENFREN
a0 o

©No !

UBERSTANDE

Beim Einbau von liberstehenden Arbeitsplatten,
sind fur 12,7 mm (1/2") dicke Platten Stltzen
notwendig, wenn diese mehr als 152 mm (6")
Uberstehen. Die Abstitzung erfolgt durch
Tragermaterial aus Sperrholz oder Winkel,

die rechtwinklig und gleichschenklig sind (der
Ankerschenkel hat die gleiche Lange wie der
Stltzschenkel). Die Stltzen kénnen aus MDF
bestehen. Sofern Winkel erforderlich sind, werden
diese mit einem Abstand von maximal 60,9 cm
(24") positioniert und sie miissen mindestens bis
auf 127 mm (5”) an den Rand der Arbeitsplatte
reichen. Unten finden Sie die MaBe fir den jeweils
zu verwendenden Typ.

A/ONITE'
-
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STUTZEN FUR DEN UBERSTAND

Bis zu 15,2 cm (6”) wird keine Abstlitzung bendtigt.

Ein Uberstand von 15,2 cm - 30 cm (6" - 12")
erfordert 19 mm (3/4") dickes Trégermaterial

aus Sperrholz oder Winkel. Uberstande von

30 cm -45,7 cm (12" - 18"”) machen Winkel oder
Metallrahmen notwendig. Uberstinde, die groBer
als 45,7 cm (18") sind, missen so geplant werden,
dass nur eine Durchbiegung von maximal 3 mm
(1/8") auftreten kann.

BEISPIEL
1" (25 mm) Stahlrahmen
mit 12" (305 mm)
Uberstand (ohne

Winkel)
\l

3/4" (19 mm) oder 1"
. (25,4 mm) Stahlrohre
L]
L]
L

A

SERVICEBEREICHE DER GASTRONOMIE

Eine Montage in einer gewerblichen Gastronomie
muss folgende Merkmale aufweisen, um unter die
beschrénkte 15-Jahres-Garantie fir AVONITE® zu
fallen. Die Farbe muss aus AVONITE® Produkten
der Brandschutzklasse | ausgewahlt werden.

1. Der Schrank muss eben und waagerecht sein,
ohne Vorspriinge, die zur Rissbildung fiihren
kédnnen.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858 A

2. Stitzen Sie die Platte alle 45,7 cm (18") ab.

Freitragende Vorspriinge erfordern eine
strukturelle Abstltzung. Sorgen Sie bei allen
Ausschnitten fur eine Auflage/Abstitzung, die

1z

maximal 7,6 cm (3") vom Ausschnitt entfernt ist.

HeiBe und kalte Gerate mUssen von unten
abgestltzt werden und dirfen nicht auf der
AVONITE® Platte ruhen.

Befestigen Sie AVONITE® alle 45,7 - 61 cm
(18"- 24") mit Silikontupfern am Stiitzrahmen.
Verwenden Sie keine durchgehende Raupe.

Silikontupfer
l& Avonite

A
l\ Tragermaterial

1/8" (3 mm) Abstand

5. Trennen Sie Platten mit hei3en Abschnitten

von jenen mit kalten. Hierzu kann eine weiche
Fligenaht verwendet werden.

N ) | \
() ( _—— HeiB —__ 4
P N = = _

S - ~,
N Y \
".._./‘I'(.,.' e _’

4 hY

N ) ()
\_/ |\_. L
(Y6 .
L N Getrennte Schrankmobel

|:| |}.-Dehnungsfuge i D
f \.__\ | f'/
™M—— Kalt —

6. Stellen Sie Ausschnitte mit Schablone und

Oberfrase her und lassen Sie in den Ecken
einen Radius von 12,7 mm ( 1/2"). Frasen und
schleifen Sie an Ober- und Unterkante des
Ausschnitts eine Abrundung von 3 mm (1/8").

Verstarken Sie die Ecken von rechteckigen
Ausschnitten mit 15,2 x 15,2 cm (6" x 6"”) groBen
Blocken aus AVONITE®. Kreisformige Ausschnitte
muissen einen durchgehenden, 5 cm (2”) breiten
Ring aus AVONITE® als Verstarkung haben.

Verwenden Sie eine Lage Thermo-Flow-Band
zur Auskleidung des Umfangs aller hei3en und
kalten Ausschnitte.

ELEBRATING 50 YEA
RISTECH
WA SURFACES
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1/2" X1" (13 mm x 25 mm)

. Avonite Thermo-Flow-Band,
Avonite Auflagering ~ ~

das unter dem Rand des
| Wirme erzeugenden Gerits liegt
Durchgéangige Silikonwulst — \ |

1/2" (13 mm) Avonite — \“\
Silikoatupfer (in der Griife \“\\‘
eines Hershey in einem ~—
Abstand von 10°-12° ~ = M
{254 mm - 305 mm) Warme
142" %11/ 2" (13 mm x 38 nn) erzeugendes
durchgehender Avonite-Ring, - as
fest verschmolzen mit der Gerat
daniibes liegenden Plalle /l/‘
-
Kundenspezifische Edelstahlauflage /,/
vom Edelstahlverarbeiter -
~

9. Warmhaltegerate missen mit einer Lage Flex-
Sulation, einer PVC-Schaumbahn, abgedeckt
werden.

Der Schaum kann mit beidseitigem
Flugzeugklebeband von 3M® oder
Panzerklebeband angebracht werden.
McMaster Carr Supply 562-692-5911
Teil # 9349K1

10. Die Bellftung der Schranke hat durch ein
Geblase in der Nahe des Bodens zu erfolgen,
damit kihle Luft angesaugt und die warme Luft
durch Liftungsschlitze in der Nahe der oberen
Schrankkante abgefihrt wird.

Die Temperaturen im Schrank diirfen 78 °C (170
°F) nicht Uberschreiten.

Speisenwarmer

//_/ {

// N

’ oA ,
| [ ] [ ] — —
Ed
~
Entliftung — |
E‘\, Ansaugventilator ‘@.
= =/

11. Hustenschutzvorrichtungen missen an den
Schrénken oder am Boden befestigt werden
und nicht direkt an der AVONITE® Platte.
Lécher in der AVONITE® Platte zur Umfassung
der Halterungen fiir den Hustenschutz missen
wegen des Ausdehnens und Zusammenziehens
im Durchmesser um 6 mm (1/4") gréBer
hergestellt werden.

12. Flgenahte in der Deckplatte miissen mit einem
10 cm (4") groBen Flgeblock verstarkt werden.
Halten Sie Flgenahte 7,6 cm ( 3”) oder mehr
von Ausschnitten entfernt.

A/ONITE

I 3.2 EINBAU DER
DUSCHWANNE

Einbau der Duschwanne

Lesen Sie bitte vor dem Einbau der Wanne sorgfaltig
die Anleitung. Dabei handelt es sich um grundlegen-
den Anweisungen fir den Einbau einer Duschwanne
in einer Schritt-fir-Schritt-Reihenfolge, die bei den
meisten Installationsarten funktioniert. Wenn Sie eine
Installation haben, die hier nicht behandelt wird,
wenden Sie sich bitte flr zusatzliche Informationen
an den Technischen Service von AVONITE® unter der
Telefonnummer +1 (800) 428-6648.

Warnung — Bitte Uberpriifen Sie die Duschwanne
auf Briiche und melden Sie die Schaden

Ihrem AVONITE® Vertreter. Lassen Sie der
Duschwanne Zeit, so dass sie vor dem Einbau die
Umgebungstemperatur annehmen kann.

Fiir die Installation ben&tigte Werkzeuge und
Hilfsmittel

e Wasserwaage

Abstandshalter

Duschabfluss aus Gussmessing
Silikon/Klempnerkitt

Schraubenschlissel

leerer 20-Liter (5 Gallonen)-Eimer
Dinnbettmortel und Wasser

6mm -12,7mm (1/4" - 1/2") Zahnkelle
Werkzeug fiirs Mischen des Dinnbettmortels

Vorbereiten des Installationsortes

e Offnen Sie die Verpackung der Duschwanne und
Uberprifen Sie das Produkt auf Schaden.

® Reinigen und schaben Sie den Boden der
Duschnische ab. Dieser Bereich muss frei von
Ruckstanden sein, um eine gute Haftung des
Dinnbettmortels zu erzielen.

e Messen Sie die GroéBe der Duschnische aus, um
sicherzustellen, dass Wanne und Platten richtig
passen.

* Setzen Sie die Wanne probeweise in die Nische
und stellen sicher, dass der Abfluss korrekt
auf die Wanne ausgerichtet ist. Nutzen Sie
gegebenenfalls die Abstandshalter, um die
Wande der Duschwanne so auszurichten, dass
der Duschwannenboden zum Ablauf hin abfallt.

Bei einem Dreiwandeinbau muss die Wanne mit
ca. 1,5 mm -3 mm (1/16" - 1/8") Abstand zwischen
den Pfosten und der Wanne gut hineinpassen.




+1.800.354.9858 | info@aristechsurfaces.com

31

Legen Sie eine Wasserwaage auf die Wanne und
prifen Sie nach, ob die Wanne ausnivelliert auf
dem Boden sitzt. Kippen Sie die Wanne zurtick oder
entfernen sie aus der Nische.

Einbau der Wanne

e Montieren Sie den Duschabfluss aus
Messingguss an die Duschwanne. Befolgen
Sie die Installationsanleitung, die dem Ablauf
beigeflgt ist. Am Abfluss kénnen Silikon
oder Klempnerkitt eingesetzt werden.

e Mischen Sie den Dinnbettmortel und tragen
ihn mit Hilfe der Zahnkelle auf. Verteilen Sie
die Mischung, um die notwendige Starke
zu erreichen, damit Lécher im Boden gefiillt
werden und die Wanne ausnivelliert sitzt.

Ein 22,6-kg (50 lb)-Sack Dinnbettmortel

sollte mindestens fur 13,7 - 15,2 m? (45 - 50
Quadratfuf3) reichen. Alle Abstlitzpunkte missen
Kontakt zum Dinnbettmortel haben.

e Nach Aufbringen des Diinnbettmortels bringen
Sie die Wanne in Position. Achten Sie darauf,
dass die Wanne auf dem Diinnbettmortel
ausnivelliert bleibt.

e Reinigen Sie den Schwellenbereich von
Uberschiissigem Dinnbettmortel. Lassen Sie
Dinnbettmortel und Duschbecken 24 Stunden
lang ausharten, bevor Sie im Beckenbereich
arbeiten. Sorgen Sie dafiir, dass der
Duschwannenboden nach dem Einbau geschitzt
wird. Benutzen Sie bis zur Fertigstellung des
Projekts Kartonbahnen oder dhnliches.

e Bevor Sie mit der Installation des Wandsystems
fortfahren, priifen Sie mit Wasser den
ordnungsgemalen Abfluss aus der Duschwanne.

ll 3.3 EINBAU DER NASSWAND

Nasswandplatten und Zubehér

Lesen Sie bitte vor der Installation des
Wandsystems sorgféltig die Anleitung. Dieses
Dokument liefert Ihnen grundlegende Anweisungen
fir die Installation von Nasswandplatten in
einer Schritt-fir-Schritt-Reihenfolge, die bei den
meisten Installationsarten funktioniert. Wenn Sie
eine Installation haben, die hier nicht behandelt
wird, wenden Sie sich bitte mit Fragen an den
Technischen Service von AVONITE® unterder
Telefonnummer +1 (800) 428-6648.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858

Warnung — Bitte Uberpriifen Sie alle Artikel und
melden Sie etwaige Schaden. Lagern Sie die Platten

in einem flachen Bereich, um bis zum Zeitpunkt der
Montage eine Verformung zu vermeiden. Lassen Sie
den Platten Zeit, so dass sie vor der Installation die
Umgebungstemperatur annehmen konnen. Verwenden
Sie keine Liquid Nails™ oder andere starre Klebstoffe.

Fiir die Installation empfohlene Werkzeuge und
Hilfsmittel

e Kreissdge mit Hartmetallsdgeblatt (24-40 Zahne)
e Exzenterschleifer

e Bandschleifer mit Schleifband der Kérnung 80

* Schleifpapier, Kérnung 150 - 320 und Scotch
Brite Pad

Einbau-Kit oder HeiBklebepistole und Klebestifte
Bohrmaschine, Lochsége, Bohrer mit einem
Durchmesser von 12,7 mm (1/2") (scharf)
Fugenpistole & 100 %iges Silikon

Lackierbares Latex-Dichtmittel

Wasserwaage

Winkelmal3

Stichsdge mit feinem Holzsdgeblatt

Zirkel oder AnreilBwerkzeug

Brennspiritus

Reinigungstlicher

25 mm x 10 cm x 203 mm (1" x 4" x 8"”) groBe
Holzer zum Verspannen (4 Stk.)

Vorbereiten des Einbauorts

e Bereiten Sie den Bereich mit feuchtigkeitsbe-
standiger Trockenwand oder Fliesenuntergrund
vor. Installieren Sie niemals direkt auf eine
gemauerte Wand oder Konstruktion, die feucht
ist oder feucht werden kann.

* Bei einer Installation auf Keramikfliesen
prifen Sie auf lose Fliesen. Wenn sie welche
finden, beheben Sie das Problem. Achten Sie
darauf, dass der abzudeckende Bereich eine
gleichmaBige Auflage bietet. Wenn dies nicht
der Fall ist, entfernen Sie die Fliesen. Entfernen
Sie die untere Fliesenreihe und schneiden Sie
einen Liftungsspalt in das Tragermaterial.

e Stellen Sie bei jeder Installation sicher, dass es
zwischen der Oberkante der Duschwanne oder
der Wanneneinfassung und der Unterkante
des feuchtigkeitsbestandigen Tragermaterials
einen Abstand von 12,7mm—25,4mm (1/2"-1")
(Detail A) gibt. Dies gewéhrleistet die Liftung
und verhindert bei Wasserlecks ein Hochsteigen
des Wassers im Tragermaterial. (Abbildung 1).

A STECH
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VORBEREITUNG FUR ZUBEHORTEILE

In die Wand einzulassendes Zubehor

Stellen Sie sicher, dass das Zubehor in der Nahe
eines Pfostens, nicht aber direkt auf einem

solchen, und eher in der Mitte der Platte installiert
wird. Achten Sie darauf, dass keine elektrischen
Leitungen oder Rohrleitungen vorhanden sind,
bevor Sie den Ausschnitt fir das Zubehor herstellen.
Stellen Sie den Ausschnitt her, der das Zubehor
aufnimmt.

Oberflichenmontiertes Zubehor

Wenn Zubehodr auf der Oberflache montiert wird,
wie beispielsweise ein Haltegriff, stellen Sie sicher,
dass ein 50,8mm x 152,4mm (2" x 6") groBer
Holzblock hinter dem Tragermaterial an der Stelle
montiert wird, wo sich das oberflachenmontierte
Zubehor befinden wird. Dadurch wird sichergestellt,
dass alle Schrauben, die bei der Installation
verwendet werden, einen festen Halt haben. (Die
Anforderungen an das Einfligen des Holzblocks
finden Sie in der Bauzeichnung).

Messen fiir die Installation

1. Ermitteln Sie Ihre gewlinschte Wandplatten-
hohe. Lassen Sie zur besseren Abdichtung mit
Silikon zwischen Mineralwerkstoffplatte und
Duschwanne/Wanneneinfassung einen Freiraum
von 1,5 mm (1/16") (Detail B).

2. Die Mineralwerkstoffplatten sollten in folgender
Reihenfolge angebracht werden:

1. Rickwand mit einer 1/8" (3 mm) breiten
Dehnungsfuge,

2. Seitenwand ohne Rohrleitungen,

3. und dann die Seitenwand mit Rohrleitungen.
Bei Anwendungen Uber die volle Wandhohe

ist auf der Oberseite der Platten eine Fuge von
1/8" (3 mm) erforderlich. Keine starren Fugen in
den Innenecken der Riuckwand, dies dirfen nur
Fugen mit 100 % Silikon sein.

3. Gegebenenfalls missen Sie waagerechte und
senkrechte Linien an die Wand zeichnen, um
festzustellen, ob der Boden oder die Wande
lhrer Dusche eventuell nicht rechtwinklig sind.
Mit Hilfe einer Bezugslinie und Messungen
vom niedrigsten Punkt des Duschunterteils
aus bzw. an der breitesten Stelle der Wand
stellen Sie fest, wie ihre Platten zugeschnitten
werden missen. Ubertragen Sie diese Daten auf
die Platten.

A/ONITE

Wasserabweisendes Tragermaterial

Zeichnen einer lotrechten /
Line an der gewiinschten / Ausschnsidon der

chl
Stelle der fertigen Wand / e

N\

\&

/ Aussparung /falls gewlnzcht)

> . mit Holzblock
\ ;/ fiir Zubehar montieren,
/ 4 S falls erforderlich
! (z. B. Sitz oder Haltegriff)
/
@

|

841/16" (2,1 m)
(nur als Beispiel)

Dutall A Abbildung 1

4. Uberpriifen Sie lhre Messungen und schneiden
die Platten mit einer Kreissdage oder Stichsa-
ge zu. Letzte Korrekturen an lhren Zuschnitten
kénnen Sie mit einem Bandschleifer vornehmen.
Fensterverkleidung und Regalausschnitte dirfen
NICHT starr verfugt werden.

Messen und Herstellen von Ausschnitten

1. Die Innenecken von Ausschnitten missen einen
Mindestradius von 6 mm (1/4") haben. Schnei-
den Sie keine spitzen Innenecken.

2. Ermitteln Sie die Position der Loécher fir die
Armaturen. Ubertragen Sie die Daten auf
die Platten. Schneiden Sie die Locher mit
einem Durchmesser, der mindestens 6 mm
(1/4") groBer ist als die Rohrdurchmesser. Die
Abdeckplatten fir die Armaturen erlauben eine
groBere Abweichung. Vorlagen und empfohlene
GroBen der Lochausschnitte finden Sie in
der Installationsanleitung fir die Armaturen.
Uberpriifen Sie Ihre Messungen und schneiden
mit einer Stichsdge oder Ublichen Bi-Metall-
Lochsédge die Locher fir die Armaturen aus.

3. Sobald die Platten zugeschnitten sind, ermitteln
Sie die Position der Duschkorbausschnitte und
markieren diese. Schneiden Sie die Kérbe aus,
nachdem die Platten angebracht wurden.
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Detail A l’: '“““r;""’_":"i:’*:"s“i""ig“ 2. Test der Passform und eventuelles
germaterial (12 mm) Anzeichnen: Platzieren Sie die Platte auf
_____ Abstandshaltern dort, wo sie installiert werden
Wassersperre und Uberprifen die Passform. Falls erforderlich,
Hinweis: Y zeichnen Sie auf der Platte eine bessere
Hesisigens ia / /2 zwischenraum Passform an. Passen Sie gemaf Anzeichnung
Ragein oder chradben | | (12mm) mit einem Bandschleifer an.
[ , i 3. Reinigen Sie die Platten und den
\ \ |7 Wanne Montagebereich: mit Brennspiritus und einem
o, I —'h__ _ Reinigungstuch, reinigen Sie die Rickseite der
k\/ Y, /// Diinne Schicht Martel Platten und das Tragermaterial, Gberall dort, wo
SS—"_ 1116 2uischenreum es mit Silikon in Berlihrung kommt.
(1.5 mm) 4. Wenn ein Installationskit verwendet
wird, muss vor dem Auftragen des 100 %
Montage der Platten transparenten Silikonklebers das Buty.l.band ca.
50,8 mm (2"”) von der Kante entfernt Gber den
Abbildung 2 Solid Surface Platte gesamten Plattenumfang aufgebracht werden.

5. Tragen Sie den 100% transparenten
Silikonkleber ca. 1" (25,4 mm) von der Kante
entfernt Uber den gesamten Plattenumfang
auf, wobei ein Zwischenraum von 1" (25,4 mm)
fur die Bellftung zur Aushartung des Silikons
gelassen wird. Tragen Sie auf der gesamten
Oberflache der Platte alle 8” - 10” (20.3 cm
- 25.4 cm) einen Tupfer in der GréBe eines
Vierteldollars von dem 100 % transparenten
Silikonkleber auf (siehe Abbildung 2.2). Wenn
Zubehor verwendet wird, tragen Sie um den

@ Ausschnitt herum eine Raupe des 100%igen
Silikons auf (dies kann farblich abgestimmtes
Silikon sein).

6. Platzieren Sie die Platte auf den 1/16"” (1,5

] mm) dicken Unterlegscheiben, richten Sie

samtliche Locher aus und driicken die Platte

mit 1" (25,4 mm) dicken Keilen fest an, um

?‘ eine Belliftung der inneren Silikontupfer zu

L L

J > ermoglichen.
= 7. Wenn eine HeiBklebepistole verwendet wird,
/' bringen Sie das Silikon gemal Schritt 4 und 5
/ i auf und bringen den HeiBBkleber entlang der
f Plattenrtckkante dort auf, wo die Platte auf
dem Tragermaterial fixiert wird. Driicken Sie die
Platte fest an ihren Platz. Der HeiBBkleber wird
die Platte solange halten, bis das Silikon bindet.

Detai[ B

1. Abstandshalter: Platzieren Sie die Abstandshal-

ter (1,5 mm (1/16") dick) auf dem Unterbau dort, 8. Wenn Sie der Meinung sind, dass sich d'ie
. g . .. Platte von der Wand [6st, ist eventuell eine
wo die Platten aufliegen werden. Dies ermog-

licht einen besseren Fluss des Silikons. Laminat- Verstrebung notwendig. Nehmen Sie 25 mm x

Spéne geben grof3e Abstandshalter ab. (Unter |1_|0(|) mm (1h )I( A;]”) gfge Bretter oderdarfw-d.eres
Umstanden sind Abstandshalter nicht notwen- olz mit ahnlichen Abmessungen und fixieren

dig, wenn durch das Geflle der Duschwanne die Platten im Bedarfsfall, wie dargestellt.
eine naturliche Klebefuge entsteht.)

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858 =

RI
WA SURFACES



34

www.aristechsurfaces.com

Abbildung3 "¢
-‘tv An der Seite werden
flache Teile fiir die
%’f—‘( / Druckverteilung verwendet
"~ Aussteifung (Bei Bedarf)
|IMI|
I
9. Lassen Sie das Silikon ausharten. Stellen Sie

10.

11.

alle verbleibenden Ausschnitte her. Bringen Sie
zwischen der Platte und dem Tragermaterial
entlang der Ausschnittskante Silikon auf und
installieren das Zubehdr.

Sobald das Silikon ausgehartet ist und die
Platte festsitzt, installieren Sie die optionalen
Komponenten.

Installieren Sie alle oberflaichenmontierten Ge-
gensténde, wie beispielsweise Haltegriffe, Dusch-
sitze, usw. und stellen sicher, dass das in die Platte
gebohrte Schraubenloch um 1,5 mm (1/16") gréBer
ist, als die Schraube, so dass das Zubehérteil durch
den Holzblock und nicht durch die Platte gehalten
wird Wenn das Zubehor ADA-konform sein muss,
schauen Sie bitte fir die richtigen Hohen und Stel-
len in den ADA-Richtlinien nach. Bestétigen Sie die
Beleuchtung mit dem Architekten.

Abbildungj/'*\
P

Montage optionaler Zierelemente

A/ONITE

Zierelemente mussen mit Silikonkleber angebracht
werden. Es muss Heil3kleber verwendet werden,
um das Zierelement an der Stelle zu halten, so-
lange das Silikon aushértet. Verwenden Sie keine
Liquid Nails™ oder einen anderen Montagekleb-
stoff. Reinigen Sie alle Verbindungsstellen mit
Brennspiritus, bevor Sie das Silikon auftragen.

e Dichten Sie alle Innenfugen mit farblich passen-
dem Silikon ab.

e Dichten Sie alle AuBenfugen dort mit einem
lackierbaren Dichtungsmittel ab, wo die Wandfla-
chen gestrichen sind oder mit Silikon, wenn die
Wandflachen nicht gestrichen sind.

* Entfernen Sie das Silikon mit Brennspiritus, solan-
ge es noch feucht ist.

Oberflaichenmontiertes Regalzubehér

Diese Anleitung gilt fir Regalzubehor, das bindig in

einer Ecke von zwei Wandplatten sitzt und nicht in

einer Wandplatte versenkt wird.

1. Zur einfachen Montage reinigen Sie den Montage-
bereich der Platten mit Brennspiritus.

2. Nehmen Sie eine Wasserwaage und markieren
auf jeder Platte die Stelle, an der die Regaleinheit
positioniert werden soll. Kleben Sie mit HeiBkle-
ber oder Klebeband zwei Index-Blocke (kleine
Holz- oder Mineralwerkstoffstiicke) dort an, wo die
Regaleinheit montiert wird, wobei Sie die oben-
genannten Markierungen nutzen. Diese Blocke
stellen sicher, dass die Montage nivelliert ist und
halten diese an ihrem Platz, bis der Silikonkleber
trocken ist.

3. Geben Sie das Silikon auf die Seiten des Zube-
hors, welche mit den Wandplatten in Beriihrung
kommen. Lassen Sie auf dem Zubehor zwischen
dem Silikon mehrere Stellen frei, um den Heil3-
kleber aufzubringen oder das Klebeband anzu-
bringen. Verwenden Sie keine Liquid Nails™ oder
einen anderen Montageklebstoff.

4. Bringen Sie kleine Mengen HeiBkleber oder Kle-
beband an mehreren Stellen auf das Zubehdr und
pressen dieses sofort an die Wandplatten. Stellen
Sie dabei sicher, dass es gerade ist und blindig an
den Wandplatten und Index-Blécken anliegt.

5. Halten Sie das Zubehor fiir 30 Sekunden an Ort
und Stelle oder solange, bis der HeiBkleber aus-
gehértet ist. Der HeiBkleber sollte das Zubehor an
Ort und Stelle halten, bis das Silikon ausgehartet
ist. Entfernen Sie Uberschussiges Silikon um das
Regalzubeh6r herum, bevor es trocknet.

6. Wenn das Zubehor sicher an seinem Platz halt,
konnen die Index-Blocke auf Wunsch entfernt
werden. Geben Sie Silikon auf alle Kanten des
Zubehdrs, die mit den Wandplatten in Beriihrung
kommen. Lassen Sie das Silikon 24 Stunden lang
in troc kener Umgebung aushérten, bevor Gegen-
stande auf dem Regal gelagert werden.

Hinweis: Versuchen Sie nie, in die Wandplatte zu

schrauben.
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Eingelassenes Regalzubehor

Diese Anleitung gilt fiir Regale, die in eine

Wandplatte eingelassen werden.

1. Vergewissern Sie sich vor dem Ausschneiden
der Stelle fur das Regal, dass dort keine elektri-
schen Leitungen oder Rohrleitungen verlaufen.

2. Messen, nivellieren und markieren Sie auf der
Platte die Position des Zubehdrs. Platzieren
Sie das Zubehor auf der Platte und umreiB3en
dessen anliegende Riickseite auf der Platte.

3. Verwenden Sie Bohrer und Lochsdge, um ein
Loch innerhalb der Umrisslinie herzustellen.

Es dient beim Aussdgen der Offnung als
Startpunkt fir die Stichsage. Verwenden Sie fir
das Schneiden der Offnung eine Stichsige mit
einem feinen bis mittelfeinen Blatt.

4. Testen Sie den Sitz des Zubehors, um eine gute
Passform zu gewahrleisten. Das Regalzubehor
sollte eng in der Offnung sitzen. Wenn es nicht
passt, wiederholen Sie Schritt 4, bis die richtige
Passform erreicht ist.

5. Reinigen Sie den Montagebereich der Platten
und des Regals mit Brennspiritus.

6. Geben Sie Silikon auf die Seiten des Zubehors,
welche mit den Duschplatten in Bertihrung
kommen.Verwenden Sie keine Liquid Nails™
oder Montageklebstoff.

7. Driicken Sie das Zubehér in die Offnung und
stellen sicher, dass es blindig an der Wandplatte
anliegt. Entfernen Sie Uberschissiges Silikon
von der Wandplatte oder dem Regalzubehdr,
bevor das Silikon trocknet.

8. Wenn das Zubehor sicher an seinem Platz sitzt,
geben Sie Silikon auf alle Kanten des Zubehors,
die mit der Wandplatte in Berlihrung kommen.
Lassen Sie das Silikon 24 Stunden in trockener
Umgebung aushérten, bevor Gegenstande auf
dem Regal gelagert werden.

Ml 3.4 SPULBECKEN, WANNEN,
WASCHBECKEN

ALLGEMEINE MONTAGEANLEITUNG FUR
UNTERBAUWASCHBECKEN

Positionierung und Vorbereitung

Es wird empfohlen, Waschbecken mit AVONITE®
Platten zu verkleben, die eine Starke von 12 mm
(1/2"aufweisen. Legen Sie die Platte mit der Riicksei-
te nach oben auf eine gut abgestiitzte Oberflache.
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Positionieren Sie das Becken auf der Platte.

Schleifblock

Schleifpapier,

Nicht die Kante
abrunden

Hervorspringender
Beckenrand

Vermeiden Sie Einkerbungen und AbstoBungen am
Beckenrand. Mit einem Nagel, Schraubendreher oder
ahnlichem ritzen Sie die Umfangslinie des Beckens
auf die Platte. Bohren Sie mit der Lochsége eine 31,4
mm (1-1/4") groBBe Vorbohrung in die Platte. Diese
Bohrung liegt mit dem Abfluss des Beckens auf einer
Linie. Schleifen Sie mit einem flachen Schleitklotz

und Schleifpapier der Kérnung 80 die Unterseite der
Platte dort, wo das Becken aufgeklebt wird. Dadurch
werden werksseitige Schleifspuren oder Kratzer
beseitigt. Schleifen Sie mit einem flachen Schleifklotz
und Schleifpapier der Kérnung 80 den Oberrand

des Beckens. Runden Sie die Einfassung nicht ab
oder kerben diese ein. Markieren Sie die Lage von 4
Flhrungsblécken, wie unten dargestellt. Diese Blocke
mit den MaBBen 25 mm x 38 mm x 12,7 mm (1" x 1-1/
2" x 1/2") kénnen aus Abfallstlicken gefertigt werden.
Befestigen Sie die Blocke auf der Plattenrlckseite

mit Locktite 495 oder dhnlichem. So wird das Becken
wahrend des Klebens an Ort und Stelle gehalten.

3/4" Zwischenraum um das Becken herum
(19 mm)

—E-

O

Positionen der Messinganker
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Verkleben

Nehmen Sie das Becken ab, reinigen die
Klebeflache und das Becken mit Brennspiritus
und lassen beides trocknen. Bringen Sie den
Klebstoff derart auf die Platte auf, dass die
Kontaktflache vollstandig bedeckt ist. Verwenden
Sie immer Klebstoff, um Wasch- oder Spllbecken
mit der Platte zu verbinden. Verwenden Sie eine
Gewindestange, zwei Sperrholzklotze und eine
Fligelmutter, um das Becken auf der Platte zu
fixieren. Ziehen Sie die Spannvorrichtung fest, bis
der Klebstoff gleichmaBig hervortritt und lassen ihn
ausharten. Auf www.aristechsurfaces.com/avonite
finden Sie passende Klebstofffarben.

Gewindestange

_
/Holzblock
s )

™= Holzblock

Montageklammern

Fir die Montage anderer Unterbauwasch- und
-spllbecken als den AVONITE® Becken kénnen
Montageklammern verwendet werden. Bohren

Sie ein Loch mit einem Durchmesser von 6 mm
(1/4") und 12 mm (1/2") tief und 19 mm (3/4") vom
Becken entfernt in die Fihrungsbldcke, wie in
Abbildung 5 dargestellt. Entfernen Sie jeglichen
Staub und schlagen die Messinganker mit dem
geschlitzten Ende voran ein. Fixieren Sie mit
Locktite. Montieren Sie das Becken, indem Sie
zuerst die Fligelmutter auf die Schraube bis in die
Nahe des Kopfes aufschrauben. Ziehen Sie mit
platzierter Unterlegscheibe und geschlitzter
Klammer die Schraube fest, um den Messinganker
zu arretieren (siehe unten). Verkleben Sie Becken
und Platte mit Silikon, wenn es sich nicht um ein
Becken aus Mineralwerkstoff handelt. Drehen und
setzen Sie die Klammern auf den Beckenrand und
ziehen die Fligelmuttern gleichmaBig an, bis die
Klammer beginnt, sich zu biegen. Priifen Sie noch
einmal, dass sich das Becken in der richtigen
Position befindet. Lassen Sie die Verbundmasse
aushéarten. Nachdem der Kleber ausgehartet ist,
entfernen Sie ihn nicht unter den
Montageklammem.

Abbildung 5 Schraube

(19 mm)

Fligelmutter

Hier dichter Sitz
Unterlegscheibe

1" x 1" Block

(25 mm) (25 mm)
PRSNSSNSNN S
/ % ; > Messingeinsatz
] o

Gestaltung der Kante

Drehen Sie die Platte um und benutzen Sie einen
speziellen Beckenfraser, um den Beckenrand
entweder mit einer blindigen Kante oder

einer Rundkante zu verzieren. In der Mitte des
Beckenbereichs beginnend, schneiden Sie das
Plattenmaterial unter Verwendung eines speziellen
Geradefrasers mit GbergroBem Nylonlager aus.
Beginnen Sie bei der Vorbohrung und frasen im
Uhrzeigersinn rund um das Becken. Halten Sie den
Ausschnitt fest und sicher, wenn er sich aus der

Platte 16st, um Beschadigungen an der Kante zu
vermeiden (Abbildung 6). Eine Rundkantenverzierung
(Abbildung 8 und 10) an der Platte schafft einen
Schatten und hilft, die Fligenahte zu kaschieren.

Das Schneidwerkzeug schneidet leicht die
Beckenkante nach und entfernt samtlichen Kleber der
Fligenaht. Mit einem Abrundfraser wird eine saubere
Plattenkante erzeugt (Abbildung 7 und 9). Das
Schneidwerkzeug schneidet leicht die Beckenkante
nach und entfernt samtlichen Kleber. Verschiedene
Plattenstarken und Hohen des Schneidgerats konnen
verschiedene Kantenprofile erzeugen.

HINWEIS: Die dargestellten Fraser haben einen
Schneiddurchmesser von 64 mm (2 1/2" ). Eventuell
sind Anpassungen an der Grundplatte der
Oberfrase erforderlich.

Flr weitere Informationen kontaktieren Sie den
Technischen Service von AVONITE® unter der
Telefonnummer +1 (800) 428-6648.

HINWEIS: WENN KOCHENDES WASSER IN DAS
BECKEN GESCHUTTET WIRD ODER HEISSES
WASSER AUS EINEM DURCHLAUFERHITZER IN
DAS BECKEN FLIESST, SOLLTE GLEICHZEITIG
KALTES WASSER HINEINFLIESSEN. DIES
VERHINDERT MOGLICHE RISSE WEGEN EINES
TEMPERATURSCHOCKS. DER EINSATZ EINES
MULLENTSORGERS MIT EINER LEISTUNG

VON MEHR ALS 0,56 kW (3/4 HP) FALLT NICHT
UNTER DIE GARANTIE.

A/ONITE
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Von der Vorbohrung aus im
Uhrzeigersinn frasen
Gerader Fraser mit
Uberdimensioniertem .,

Lager [~ F/”"’/
= \“ S \ ,‘ I_ 3

A\ /[

Ausschnitt
beim Lésen

\.h,-\ L
Abrundfréser
(Abrundung) Il ﬂ Abgestufte Rundkante
e p— e——— .
'_’—__\-"\._ I|’ .."_' )
: ( e —
f C

)

Unterbaufraser I
(Rundkante) ',ﬂ
Abgestufte Abrundung _

Der oben abgebildete Beckenfréser stammt von Velepec
# SUBN-8-12 4VT
Velepec . 1-800-365-6636

Abrundfréaser fir Splilbecken -
Velepec 30-155 oder CRST10-8-8VTR
Radius von 12 mm (1/2”) fiir eine 12 mm (1/2") dicke Platte

J

Abruﬁdfréser f[jr Waschbecken
Velepec 30-157TG oder CRST 13-8-8VTR
Radius von 12 mm (1/2") fur eine 12 mm (1/2") dicke Platte

Farbiibereinstimmung zwischen Platte und Becken
Avristech Surfaces LLC bemliht sich nach besten Kréaf-
ten, eine optische Farblibereinstimmung zwischen
Plattenprodukten der Reihe AVONITE® Acrylic Solid
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Surface und den Becken zu erreichen. Allerdings
garantieren wir keine Farblbereinstimmung zwischen
Platte und Becken mit derselben Bezeichnung. Es
kann eine Farbverschiebung zwischen Becken und
Platte geben, da sie von zwei verschiedenen Unter-
nehmen hergestellt werden. Wenn bei lhnen eine
Bestellung aufgegeben wird fiir die Lieferung eines
zu verklebenden Unterbaubeckens, bei dem Becken
und Platte dieselbe Farbe haben sollen, ist es gut
moglich, dass es einen optischen Farbunterschied
zwischen Plattenkante und Beckenwand gibt. Das
Problem des moglichen Farbunterschieds wird da-
durch verstarkt, dass Sie nicht sagen kénnen, wie
stark Becken und Platte farblich Ubereinstimmen, bis
beide miteinander verbunden sind und die Platten-
kante mit dem Becken biindig gefrast wurde. Wir
haben eine Methode fiir die Montage eines Beckens
mit der gleichen Farbe, mit der die Farbunterschie-
de kaschiert werden (siehe Abbildung rechts). Die
Verwendung der dargestellten Fréser, das Schleifen
des Nahtbereichs zwischen Becken und Platte und
die Verlegung der Fligenaht auf die Unterseite der
Rundkante sollte die meisten Probleme mit Farbun-
terschieden verbergen. Wenn Sie Fragen zur Anwen-
dung dieses Verfahrens haben, kontaktieren Sie bitte
die Abteilung Technischer Service von AVONITE®
unter der Telefonnummer +1 (800) 428-6648.

HINWEIS: ARISTECH SURFACES LLC GARAN-
TIERT KEINE FARBUBEREINSTIMMUNG ZWI-
SCHEN AVONITE® ACRYLSOLID SURFACE PLAT-
TE UND BECKEN DERSELBEN FARBKATEGORIE.

1/2" Avonite Arbeitsplatte
(12mm)

Avonite Becken

RUNDFRASER mit VEL-VET TOUCH™-Fiihrungslager,
12 mm (1/2") Schaftdurchmesser FUR DAS SCHNEIDEN
VON AVONITE® UNTERBAUWASCHBECKEN
UND -SPULEN - 2 Schneiden
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I 4.1 AUSBESSERN

Mischen Sie die Partikel mit dem Reparaturharz in
einem grofBen Behélter. Verriihren Sie die Mischung
grindlich.

TR e Vergleichen Sie die Farbe, indem Sie in der Nahe

REPARATUR KITS SIND NUR FUR ) des auszubessernden Bereichs eine Wasserpfiitze
AVONITE® Duschwannenfarben ERHALTLICH. platzieren. Die hinzuzufligende Katalysatormenge
(Bone 8010, Creme 8024, Stormy Gray 9010, muss anhand der verwendeten Harzmenge bestimmt
Sandstorm 9036, High Desert 9037, Ivory 8106, werden, nicht anhand des Gesamtvolumens beider
Malt 7810, White 8016.) Behalter. (Siehe Abschnitt 4.3)

FUR AUSBESSERUNGEN ERFORDERLICHE
PRODUKTE:

a. Reparaturhharz

b. Katalysator (separat erhaltlich)

c.  Rihrstab

d. Dose mit Partikeln

Geringer Schaden - rauen Sie den Bereich bis auf
5 mm (3/16") Tiefe an. Eventuell missen Sie den
Bereich ausfrasen, damit das Reparaturmaterial
halt. Achten Sie darauf, dass die Kanten des
ausgefrésten Bereichs gezackt sind, damit sie sich
nach der Ausbesserung optisch angleichen.

Reinigen Sie den Bereich mit Isopropylalkohol.
AnschlieBend vollstandig trocknen lassen.

‘AVONITE‘
-
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Es ist schwer, das Reparaturmaterial auf den
gleichen Glanz zu bringen, wie die Platte mit
poliertem Finish. Eine 100-Watt-Glihlampe zur
Erwarmung der Reparaturstelle wirkt unterstiitzend.
GroBere Bereiche sollten mit einem passenden
Einsatz aus AVONITE® Material repariert werden.
Reparatur-Kits sind nicht dazu bestimmt,
mangelhafte oder gebrochene Fligendhte zu
reparieren (siehe Abschnitt 5.3 - REPARATUREN).

I 4.2 FARB-INLAY

Fiir Einlegearbeiten erforderliche Produkte:

* Inlay-Harz (das Gleiche wie das Reparaturharz)
Farbmittel—Schilderfarbe*

Katalysator

Rihrstab

Pappbecher

Frasen Sie den Schlitz fur die Farbeinlage aus. Er
sollte mindestens 3 mm (1/8") tief sein. Sorgen Sie
fur einen Uberlaufschutz, indem Sie rund um den
Schlitz mit Abdeckband oder Dichtmasse einen
,Damm” herstellen, der 3 mm (1/8") Uber die
Oberflache ragt.

Flgen Sie den Farbstoff in das Inlay-Harz, einen
Tropfen pro Unze. Fligen Sie die entsprechende
Menge Katalysator hinzu und verriihren das

Ganze sorgfaltig. GieBBen Sie die Mischung in den
hergestellten Schlitz. Fillen Sie bis 3 mm (1/8”) Gber
der Oberflache auf, um Luftblasen und Vertiefungen
zu vermeiden.
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Lassen Sie das Ganze griindlich austrocknen
und flhren die Endbearbeitung durch.
Die Aushéartungszeit betragt etwa 8 Stunden.

METALLEINLAGEN—KIleben Sie das Metall mit
Sekundenkleber am Boden der Nut fest. Dann kann
es mit transparentem Harz lbergossen werden.

Die Schicht Gber dem Metall sollte mindestens

2 mm (3/32") stark sein.

Hinweise fiir Verarbeiter:

Das Inlay-Harz ist in Mengen von jeweils ca. 1 Liter
(1/4 Gallone) erhaltlich. Bei der Herstellung von
groB3en Inlays farben Sie genligend Material ein,
um die gesamte Arbeit erledigen zu kénnen.
Benutzerdefinierte Farben kénnen spater schwierig
abgestimmt werden.

Fir Dekoreinlagen werden haufig Reparatur-Kits
verwendet. Die Partikel kdnnen ebenfalls speziell
in 1-Liter (1/4 Gallone)-Behéltern bestellt werden.
Wenden Sie das gleiche Verfahren an wie beim
Inlay-Harz (siehe oben).

*Schilderfarbe ist eine hochpigmentierte Emailfarbe,
wie z. B. Chromatic® oder One Shot®, die man in
der Regel im Kunstfachhandel findet.
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l 4.3 ABBILDUNG ZUM
MISCHVERHALTNIS DES
KATALYSATORS

DAS KATALYSATORVERHALTNIS HANGT VON DER
TEMPERATUR AB

Katalysatorverhaltnis Tropfen pro Unze
Reparatur/Inlay-Harz

BEISPIEL: Zehn Tropfen pro Unze Reparatur/Inlay-
Harz.

Umgebungstemperatur bei 23,8 °C (75 °F).
Daher gilt: Bei einer Umgebungstemperatur von

23,8 °C (75 °F) wirden 4 Unzen (113,4 g) Reparatur/
Inlay-Harz 40 Tropfen Katalysator erfordern.

~

) Umrechnung der
Katalysator um einen Tropfen Temperatur von
fur jedes Grad Uber 85 °F Fahrenheit nach Celsius
reduzieren. Mindestens (o]
5 Tropfen pro Unze. 85 of | of
130 |
10 Tropfen Katalysator auf F 50|
y (o] 20}
eine Unze Nachbesserungs-/ 75 =
Einlegeharz 1104
I %
ool
<+ 30
; 80 +
22 Tropfen Katalysator fir +
jedes Grad unter 75 °F 70 E 2
hinzufligen. Mindestens B =
20 Tropfen pro Unze. 550 50
s0 £ 10
Das Material bindet unter 55 °F +
nicht korrekt. 40 3

Die besten
Verarbeitungstemperaturen
liegen zwischen 75°F

und 85°F.

B 5.1 WANDPLATTEN
UND BESCHILDERUNG

MONTAGE VON SCHRAUBEN ODER BOLZEN
IN AVONITE® PLATTEN FUR INNEN- UND
AUSSENANWENDUNGEN

Avristech Surfaces LLC ist sich bewusst, dass
bestimmte Anwendungen zuséatzliche, senkrechte
Abstitzung erfordern.

Beispiele: AVONITE®-Schilderanwendungen

im Auf3enbereich, erhdhte Wand- oder
Deckenverkleidungen usw. und andere ahnliche
Anwendungen. Die richtige Technik fir die Montage
von Schrauben oder Bolzen durch AVONITE®
Platten ist in folgender Grafik dargestellt.

TRAG-
STRUKTUR

TRAG-

- -
g g
x x
E E
< <
STRUKTUR 2. E.
<] ®
L it}
E E Gummi-
Z iun- Z
o) tGulmmluhn . [e) unterleg-
Z ber egschel- Z scheibe
4 e rf‘
—
\\\
Stopfen
fur das
AVONITE®-
I Material

100 %
|-Silikon-
tupfer

100 %
I~ Silikon-
tupfer

Schnittansicht

Schnittansicht

Fir AuBenanwendungen mussen flexible Nahte
eingesetzt werden.

Folgende wichtige Punkte miissen Sie sich

merken:

1. Die Bohrung muss im Durchmesser ein
Ubermaf von mindestens 6 mm (1/4") haben
(fir Innenanwendungen).

2. Die Bohrung muss im Durchmesser ein

Ubermaf von mindestens 12 mm (1/2") haben
(fir AuBenanwendungen).

3. In die Bohrung muss eine Gummitille/-scheibe

eingesetzt werden, die bei Ausdehnungs-/
Kontraktionsbewegungen als Dampfer dient.

A\/ONITE
-
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4. Uberdrehen Sie die Schraube oder den Bolzen
nicht, ziehen Sie diese nur leicht fest.

AuBenanwendungen

Aristech Surfaces LLC gibt keine Garantie

fir AuBenanwendungen. Wie auch andere
Mineralwerkstoffprodukte diirfen dunkle
Farben nicht an Stellen angebracht werden, die
der direkten Sonneneinstrahlung ausgesetzt
sind. Aufgrund der Warmeabsorption durch
dunkle Farben verursacht das Sonnenlicht einen
extremen Temperaturanstieg, der mit einer
Ausdehnung des Materials einhergeht und die
Gefahr von Verformungen oder Briichen birgt.

Ein Schild darf dort nicht angebracht werden, wo
es regelmaBig mit Wasser bespriiht wird, wie aus
einem Sprinklersystem. Die Wasserflecken werden
mineralische Ablagerungen auf der Oberflache
hinterlassen, die es eventuell schwierig machen,
das urspriingliche Aussehen wiederherzustellen.
Mineralwerkstoffe jeglicher Farbe sind fur
dreidimensionale Strukturen, die fir den Einsatz im
Freien bestimmt sind, nicht geeignet. Spannungen
entstehen, wenn die Sonne einen Teil der Struktur
erwarmt, wahrend der andere, mit ihm verbundene
Teil kiihl bleibt. Solche Spannungen flihren
wahrscheinlich zu einem Versagen der Naht oder
des Materials selbst. Aus der gesamten Palette
wurden einige Farben wegen ihrer Eigenschaften
im Freien ausgewahlt. Diese Farben sind in den
Grenzen von 5 Einheiten AE CIELAB UV-bestandig
und fallen unter eine 5-jahrige Materialgarantie.
Weitere Informationen tUber AuBBenanwendungen
finden Sie in der Broschiire liber Fassadenprodukte
(SL408315).

Gravieren und Sandstrahlen

AVONITE® Material kann mit herkdmmlichen
Hartmetallgravurwerkzeugen und
Lasergravurwerkzeugen graviert werden.
Buchstaben oder Logos werden einfach durch

computergesteuerte Frasmaschinen ausgeschnitten.

Avonite® Material kann unter Verwendung einer
Denkmalschablone, wie Anchor Continental # 111
oder ,Buttercut” von 3M, sandgestrahlt werden.
Siliziumkarbid (Kérnung 80) mit 80 psi fihrt zu den
besten Ergebnissen flr scharfe Kanten.
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I 5.2 THERMOFORMEN

Diese Parameter fir das Thermoformen sind
grundlegende Richtwerte fir Verarbeiter, um

das AVONITE® Material mit Warme zu formen.
Folgende Parameter sind Empfehlungen, die als
direkte Ergebnisse beim realen Thermoformen des
Avonite® Materials gewonnen wurden. Diese Tests
wurden von der Abteilung Technischer Service der
AVONITE® durchgefiihrt, jedoch handelt es sich
um ungefdhre Werte. Wir empfehlen eine erneute
Prifung fir verschiedene Bedingungen.

Vorbereitung des Materials

Es wird empfohlen, das zu formende Material

bei der Vorbereitung auf Grée zuzuschneiden.
Entfernen Sie alle Ausbriiche oder Rillen an der
Materialkante. Alle auf der Kante verbleibenden
Ausbriche oder Rillen kénnen das Material wahrend
des Thermoformens zum Reif3en bringen.

Temperatur des Thermoformens

Die hier angegebenen Temperaturen sind
Naherungswerte und stellen einen Ausgangspunkt
fur die Herstellung der Bedingungen dar, die Sie
fur lhr Projekt bendtigen. Wenn das Material zu
kalt oder zu heiB3 ist , kann es wéhrend des Biegens
brechen oder reil3en.

Ofenoptionen

Es folgt die Thermoform-Anleitung fir
herkdmmliche und Plattendfen. Jeder Ofen ist
einzigartig und eventuell werden Kalibrierungen
erforderlich. Achten Sie darauf, dass der
verwendete Ofen flr das zu formende Gesamtteil
grol3 genug ist.
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GESTALTUNG DER FORM

Fir das Formen empfehlen wir, dass Positiv- und
Negativformen hergestellt werden. Die Formen
mussen so gestaltet werden, dass sie Klemmen
aufnehmen kdnnen, die sie wahrend des Abkihlens
des Materials zusammenhalten.

ABKUHLEN

Lassen Sie das Material eine Stunde lang abkuihlen,
aber auch dann, wenn die Temperatur 37 °C

(100 °F) erreicht, um ein Zurtckfedern des Materials
zu verhindern. Wenn das Material nicht genligend
abklhlen kann, federt es méglicherweise um 10 %
zurlick, was eine weitere Verarbeitung schwierig
gestaltet.

VERARBEITUNG: ENDBEARBEITUNG/
ZUSAMMENFUGEN

Geformte Platten werden ebenso endbearbeitet,
wie die anderen. Jedoch ist es wichtig, dass das
Zusammenflgen/Verbinden erst nach dem Formen
erfolgt. Ansonsten wird die Hitze, der das Material
ausgesetzt wird, die Fligebereiche der Teile
schwachen, was zu Fehlern in der Naht fuhrt.

Konventioneller Herd

Membranpresse

PRODUKTGRUPPE TEMPERATUR ZEIT / MINUTEN MINIMALER RADIUS TEMPERATUR ZEIT / MINUTEN MINIMALER RADIUS
AVONITE® Acrylic 12 mm (1/2") | 370 °F /187 °C 20-25 6" (152 mm) 302°F /150°C 15 6" (152 mm)
AVONITE® Acrylic 6 mm (1/4") 371°F /187 °C 10-15 3" (76 mm) 303°F / 150°C 8 3" (76 mm)

A/ONITE
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I 5.3 REPARATUREN

Die héufigsten Ursachen fiir Nahtfehler
1. UbermaBige Hitzeentwicklung beim
Bandschleifen

2. Zu viel Druck beim Fixieren (Spannen)
3. Unzureichendes Vermischen des Katalysators
4. Es kam zu wenig Katalysator aus der Kartusche,

weil eventuelle Hohlrdume nicht durch die
Ausgabe einer kleinen Menge von Ultra Bond
G vor dem Aufsetzen des Mischrohrs beseitigt
wurden

5. Fehlender Fligeblock
6. Nicht abgestitzte Fligenahte
7. Flgenahte in der Nahe von Warmequellen, wie

Geschirrspiiler oder Kochfeld
8. An Belastungspunkten wie Innenecken
verlaufende Fligenahte

Reparatur von Filigendhten und Beschadigungen

1. Zunéachst muss der beschadigte Bereich
wieder zusammengeflgt werden. Wenn die
Offnung breit genug ist, kann AVONITE®
Mineralwerkstoffkleber verwendet werden. Fir
schmale Risse kann eine sehr kleine Menge
Cyanoacrylat (Sekundenkleber) verwendet
werden, um den Hohlraum auszufullen.

2. Nachdem der Klebstoff getrocknet ist, frasen
Sie eine ca. 6 mm (1/4") tiefe Nut - siehe
Abbildung 3.

3. Kleben Sie ein passendes Stlick AVONITE®

Material in die Nut. Fur kinftige Schaden lassen

Sie immer ein Stlck des Materials vor Ort

(eventuell am Boden unter einer Schublade oder

im Spllenschrank angebracht).
4. Das Material kann dann eben gefrast und zum

urspriinglichen Finish zuriickgeschliffen werden.

VIERKANT

[

ODER
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. Tortenstlick”-Reparatur

Die , Tortenstlick”-Reparatur hat sich als eine der
besten Methoden fiir die Reparatur von Briichen
und beschadigten Bereichen bewahrt. Das
Hauptsachliche besteht darin, eine Schablone zu
erstellen, die grol3 genug ist, um den beschadigten
Bereich zu umfassen. Fixieren Sie die Schablone
und frésen den zu ersetzenden Bereich aus.

l Template

72/ Riss in der Kochfeldecke

Verwenden Sie die gleiche Schablone und
Oberfrése, um ein passendes, einzufligendes
Keilstlick zuzuschneiden. Fligen Sie probeweise
zusammen und arbeiten solange nach, bis es
keine Licken mehr gibt. Verkleben Sie das bzw.
die Reparaturstlicke an seinen bzw. ihren Platz,
moglichst mit einem Verstarkungsblock darunter.

Verstarkungsblock

Austauscheinsatz

Kochfeldecke

V-NUT

\

N

A STECH
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Die Methoden und Verfahren wurden im Laufe

der Jahre verbessert und es gibt heute mehrere
Unternehmen, die Schablonen und Fraser anbieten,
mit denen Reparaturen schnell und akkurat
durchgefihrt werden kénnen.

Reparaturen mit der Kreisschablone

Reparaturen mit der Kreisschablone werden fir
Schéden empfohlen, die durch Hitze erzeugende
Geréate oder heiBBe Topfe in der Mitte der
Arbeitsplatte verursacht werden.

Templates By Andreas bietet eine Auswahl an
Schablonen und Werkzeugen fiir die Reparatur von
Mineralwerkstoffen an.
www.andreascustomdesign.com

Unten ist das 10 Degree Repair Kit abgebildet, das
auf www.specialtytools.com erhaltlich ist.

I 5.4 TRENNWANDE UND
VERKLEIDUNGEN

Wenn bei Trennwanden die Wahl auf
Mineralwerkstoff fallt, missen Toleranzen

fir Ausdehnung und Kontraktion

berlcksichtigt werden. Vermeiden Sie starre
Befestigungselemente, die sich nicht bewegen. Fir
durch die Trennwand durchgehende Bolzen missen
Buchsen aus Gummi oder Nylon verwendet werden.

Trennwénde und Badtiiren

Unter Beachtung bestimmter Richtlinien kann

Avonite® Solid Surface bei Badtlren und

Trennwanden verwendet werden.

1. Tiren mit einer Breite von bis zu 30" mUssen
immer drei Scharniere aufweisen, niemals zwei.
Wenn die Tur breiter als 30" (762 mm) ist, muss
sie vier Scharniere haben.

2. Die Beschlage missen aufliegend montiert sein.

3. Es kdénnen sowohl Bolzen- als auch
Klavierscharniere verwendet werden.

4. Fir eine maximale Stabilitdt empfehlen wir eine
Tar mit einem Innenrahmen von 4” (10 cm) und
miteinander verleimten Plattenrahmen von 1/2"
(6 mm), was zusammen eine Kantendicke von 1"
(25,4 mm) ergibt. Dies muss auf einen 1" (25,4
mm) dicken Pfeiler abgestimmt werden.

5. Es muss sich um ein Pfeilersystem

mit Vollkopfschiene, einschlieBlich
Pfeilerankerplatte, handeln.

6. FUr Scharniere, Schldsser und Pfeilerschuhe
empfehlen wir die Marke Jacknob. Es sind
samtliche Installationsanweisungen von Jacknob
zu beachten.
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Beschlagteile fiir Trennwéande sind erhéltlich bei:

Bommer Industries Inc.
www.boomer.com
P.O. Box 187
Landrum, SC 29356
800-334-1654
864-457-3301

Jacknob Corp
www.jacknob.com
290 Oser Ave.
Hauppauge, NY 11788
631-231-9400

Decolam
www.decolam.com
2145, rue Lavoisier, suite 101
Quebec (Quebec)
Kanada G1N 4B2
418-527-2544

AVONITE® VERKLEIDUNGSSYSTEM

Dieses System nutzt aus unserem AVONITE® Acryl
Solid Surface Angebot die breite, 6 mm (1/4")
starke Platte mit 12 mm (1/2") breitem Sockel und
Zierleiste . Das AVONITE® Verkleidungssystem

bietet eleganten und strapazierfdhigen Wandschutz.

Die Platten kdnnen auf richtige GroBe gebracht
werden, um zum Design des Projekts zu passen.

Die Platten werden direkt auf die Trockenwand
geklebt. Die Wandflachen und Plattenriickseiten
muUssen sauber und frei von Staub sein.

Platten und Zierleiste kdnnen mit Silikon aufgeklebt
werden. Lassen Sie zwischen den Platten einen
3mm (1/8" ) groBen Abstand und fiillen diesen zur
Herstellung einer unauffélligen, flexiblen Fuge mit
farbabgestimmtem Silikon.

VERWENDEN SIE KEINE LIQUID NAILS® oder
KEINEN MONTAGEKLEBSTOFF.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858

B 6.1 HILFSMATERIALIEN FUR
DIE VERARBEITUNG

Avristech Surfaces LLC hat den Komfort des One-
Stop-Shopping Realitat werden lassen, wodurch
alle notwendigen Verarbeitungsprodukte tiber
lhren lokalen Héndler bezogen werden kénnen.
Wenn unten aufgefiihrte Artikel bei lhrem Handler
nicht erhaltlich sind, informieren Sie bitte den
Technischen Service von AVONITE® unter der
Telefonnummer +1 (800) 428-6648.

AVONITE® Kleberkartuschen

SM416**** oder SM6***

** Bezieht sich auf den dreistelligen Farbcode.

Eine vollstandige Liste der farblich abgestimmten
Klebstoffe finden Sie auf www.aristechsurfaces.com/
avonite

Ersatzmischrohre fiir die 250ml-GroBe
SM4162-01

Ausgabepistole
SM4160-00 MANUELL

AQISTECH

WA SURFACES



46

www.aristechsurfaces.com

Inlay-Harz — ca. 1 Liter

SM4130-00

Speziell entwickeltes Inlay-Harz fiir
kundenspezifische Detailgestaltungen im Avonite®
Material. Kann mit dem Avonite® Inlay-Fdller fir
einen , Intarsien”-Look verwendet werden.

Reparatur-Kits

SM4021-**

Farbabgestimmte Reparatur-Kits, von denen jedes
eine Dose mit 113,4g (4oz) Flller, Toner und eine
Dose mit 113,4 g (4 oz) Reparaturharz enthalt.
Reparatur-Kits sind in allen gangigen Studio
Collection®Farben erhaltlich. Der Katalysator-
Harter muss separat bestellt werden (SM4001-10).
Es handelt sich um den Katalysator MEKP-9, der
Ublicherweise vor Ort erhaltlich ist.

Federklemmen—50,8 - 76,2 mm (2" oder 3")
SM4063-00

SM4063-01

Fir einen gleichméaBigen und besténdigen
Flgedruck erforderlich, um offene Fugen zu
vermeiden. Standardausristung fur jeden
Verarbeiter.

AVONITE® Thermo-Flow-Band

SM4065-00

Dammt vor UbermaBiger Hitze in
Kochfeldausschnitten. Eine Rolle Band enthalt
16,45 m (18 Yards).
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. 6.2 SCHLEIF- UND SuperBuff 2 + 2 Pad (Weil3)
= SM4045-
POLIERZUBEHOR Polierpad, das mit dem Marine-Paste-Gemisch und
. C . dem Gemisch des AVONITE® Dry-Cut Finishing
Eaz;ssz_l(t)gmlshmg Material Systems verwendet wird.

Zweiter Schritt im Polierverfahren (1 Liter).

SuperBuff Polierpad (Gelb)

SM4046-00 Polierpad, das mit dem Finishing
AVONITE® Dry-Cut Finishing System Material verwendet wird.
SM4036-A Brauner Stab

SM4036-B Blauer Stick
Polierverfahren

Schritt 1: Brauner Stab. SM4036-A
Schritt 2: Blauer Stick. SM4036-B

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858 AQH‘
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B 6.3 PFLEGE UND WARTUNG

Das endgtiltige Finish des AVONITE® Materials
sollte in einer der folgenden Ausflihrungen
angegeben werden: Matt, Satiniert oder Hochglanz
Jeder Kunde muss die AVONITE® Informationen zur
Pflege und Wartung erhalten, um sicherzustellen,
dass er die richtige Pflege und Wartung der
AVONITE® Installation verstanden hat und sich

fur die 15-jahrige, beschrankte Garantie oder

die Garantie fir Neuinstallationen registriert. Die
AVONITE®Informationen zur Pflege und Wartung
sowie alle Garantieinformationen sind online auf
www.aristechsurfaces.com verflgbar.

MATTES FINISH

Reinigung:

Mit Wasser und Seife entfernen Sie die meisten
Flecken. Fir hartnackige Flecken verwenden Sie ein
grines Scotch-Brite® Pad und ein Scheuermittel.
Kratzer:

Um Kratzer zu entfernen, schleifen Sie zunachst mit
Schleifpapier der Kérnung 240 und reinigen dann
mit einem Scheuermittel und einem griinen Scotch-
Brite® Pad.

Denken Sie daran, die gesamte matte Oberflache
regelmafig mit einem griinen Scotch Brite® Pad

zu bearbeiten, um das urspriingliche Aussehen
wiederherzustellen.

SATINIERTES FINISH

Reinigung:

Mit Wasser und Seife entfernen Sie die meisten
Flecken. Fir hartnackige Flecken verwenden Sie ein
weilBes Scotch-Brite® Pad und ein nicht scheuerndes
Reinigungsmittel wie Soft Scrub™.

Kratzer:

Um Kratzer entfernen, schleifen Sie zunachst mit
Schleifpapier der Kérnung 400 und danach mit
Schleifpapier der Kérnung 600. Dann reinigen Sie
den Bereich mit Soft Scrub™ und einem weiRen
Scotch-Brite® Pad.

HOCHGLANZ

Reinigung:

Mit Wasser und Seife entfernen Sie die meisten
Flecken. Verwenden Sie ein Poliermittel wie 3M
Perfect-It und ein weiches Tuch, um hartnackige
Flecken zu entfernen.

Kratzer:

Um Kratzer von einem Hochglanz-Finish zu
entfernen, schleifen Sie zunachst mit Schleifpapier
der Kérnung 400. Dann muss die Oberflache
maschinell wieder bis zu ihrem urspriinglichen Finish
poliert werden. Wenn Sie diese Geratschaften nicht
besitzen oder diese lhnen nicht zuganglich sind,
sollten Sie Ihren lokalen AVONITE® Verarbeiter
zwecks Unterstltzung kontaktieren.

AVONITE® Beckenpflege

Wenden Sie die oben beschriebenen Verfahren

zur Reinigung und Kratzerentfernung auf matten
Oberflachen an. Zur Aufrechterhaltung des
Farbglanzes reinigen Sie gelegentlich mit flissigem
Bleichmittel und Wasser. Fillen Sie das Becken zu
1/4 mit Wasser, fiigen 1 bis 2 Tassen Bleiche hinzu,
wischen die Seiten des Beckens ab und lassen das
Ganze 15 Minuten einwirken. Dann entleeren Sie
das Becken und spiilen nach.

Schnellanleitung ,,Was ist zu tun und was ist zu

unterlassen”

- Verwenden Sie immer einen Untersetzer unter
heiBen Topfen oder Warme erzeugenden
Geraten .

- Verwenden Sie immer ein Schneidebrett.

- Stellen Sie sich niemals auf lhre Arbeitsplatten.

- Vermeiden Sie aggressive Chemikalien wie
Abflussreiniger und Abbeizmittel.

- Bei Hochglanz-Arbeitsplatten bringen
Sie Filzgleiter auf der Unterseite von
Keramikgegenstanden oder anderen harten
Gegenstanden an.

Vermeiden Sie es, harte Gegenstande Uber
diese glanzenden Oberflachen zu schieben.

- Beim Ausschitten von kochendem Wasser
in AVONITE®Becken lassen Sie immer kaltes
Wasser laufen.
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B 6.4 ABWICKLUNG VON
GARANTIEANSPRUCHEN

GELTENDMACHUNG VON ANSPRUCHEN

Zur Abwicklung von Garantieanspriichen bitten

wir, dass unsere Handelsvertreter einen Bericht
Uber Garantieanspriiche erstellen. Sie konnen uns
helfen, die Bearbeitung von Garantieanspriichen
zu beschleunigen und eine hohere
Kundenzufriedenheit zu erreichen, indem Sie uns in
folgenden Bereichen unterstitzen:

1. Formular fiir den Bericht liber
Garantieanspriiche - Bitte fillen Sie das
Formular vollstandig aus, sodass uns die fir
eine Entscheidungsfindung notwendigen
Informationen in lesbarer Form vorliegen.
Diese Informationen helfen uns enorm bei der
Bearbeitung des Anspruchs.

2. Checkliste fiir Qualitatspriifung - Wir bitten
Sie, uns zu unterstltzen, indem Sie dieses
Formular detailliert ausfillen. Dies hilft uns
festzustellen, wie der Mangel auftrat. lhre Hilfe
in der Vergangenheit auf diesem Gebiet hat mit
zu den fortgeschrittenen Verarbeitungsverfahren
beigetragen, die heutzutage in der
Mineralwerkstoffbranche existieren und
geholfen, das Ansehen unserer Branche weiter
zu verbessern.

3. Verlegeplan der Arbeiten - Schlief3t eine
detaillierte Zeichnung des Auftrags ein, mit
allen Maf3en, einschlieBlich Abstadnden zu
den Flgenahten und den Positionen der
Flgenahte. Dies hilft uns, die Herstellungs- und
Materialkosten genau abzuschatzen, wodurch
Fehler reduziert werden und es uns moglich ist,
ein Reparatur-/Austauschangebot zu validieren.

4. Fotos - Machen Sie drei bis vier Fotos (Handy-
Fotos sind ebenfalls zuldssig) vom defekten
Bereich und ein Foto von der gesamten Kiiche.

5. Angebot - Unterbreiten Sie ein schriftliches
Angebot die fiir Reparatur- oder
Austauscharbeiten. Reparatur wird einem
Austausch vorgezogen. Wenn eine Reparatur
allerdings nicht moglich ist, wird ein Angebot fir
die Austauscharbeiten bendtigt.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858

Mit allen notwendigen Informationen eingereichte
Garantieanspriiche werden innerhalb von zwei
Wochen nach Erhalt der Forderung geklart.

Ohne diese Informationen wird sich die Bearbeitung
eines Anspruchs verzégern. Wir bitten Sie um

lhre weitere Kooperation und danken fir Ihre
Unterstutzung.

ABTEILUNG TECHNISCHER SERVICE VON
AVONITE® +1 (800) 428-6648

AQISTECH
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Bl 6.5 BESCHRANKTE GARANTIE INNEN

Auf 15 Jahre begrenzte Gewabhrleistung fiir kommerzielle und private Innenanwendungen

Aristech Surfaces LLC (,ARISTECH") gewahrleistet dem Erstkaufer eines von ihm hergestellten Solid
Surface-Produktes, dass ARISTECH das Produkt nach eigenem Ermessen repariert oder ersetzt, wenn
dieses aufgrund eines Herstellungsfehlers von ARISTECH ausféllt, der in den ersten flinfzehn (15) Jahren
nach dem Erstkauf entdeckt wird, vorbehaltlich der in dieser Eingeschrankten Gewéhrleistung dargelegten
Einschrankungen.

Diese Eingeschrankte Gewahrleistung gilt nur fir AVONITE® oder STUDIO Collection®-Produkte, die

von einem autorisierten ARISTECH-Verarbeiter hergestellt und installiert wurden, der zum Zeitpunkt

der Installation Uber eine Zertifizierung von nicht alter als (4) Jahren verfligt und das Produkt gemaR

den von ARISTECH zur Verfligung gestellten Installationsanweisungen installiert hat; die wie empfohlen
verwendet wurden; die aufgrund eines Herstellungsfehlers nicht einsatzfahig sind. Sie gilt nicht fur
Schaden, die auf physischen Missbrauch, strukturelle Bewegung, liberméBige Hitze oder Bruch, der

nicht aus einem Herstellungsfehlers des Materials resultiert, zurlickzufiihren sind. Diese Eingeschrénkte
Gewaéhrleistung erstreckt sich nicht auf Mangel oder Schaden, die durch oder infolge des Versagens

von Klebstoffen, Abdichtungen oder anderem Zubehor oder des Versagens von abgedichteten oder
gefillten Verbindungen oder Nahten entstehen. Diese Eingeschrankte Gewahrleistung deckt das Produkt
fir den normalen Innengebrauch ab, nicht aber, wenn es von seinem urspriinglichen Installationsort
entfernt wurde. Die wéhrend der Installation anfallenden Arbeitskosten sind in dieser Eingeschrankten
Gewahrleistung nicht enthalten. Dies ist eine Eingeschrankte Produktgewahrleistung, keine Verarbeitungs-
oder Installationsgewahrleistung.

Ein gewisses Mal3 an Farb- oder Musterabweichungen ist natirlich und kann auftreten. Eine genaue
Ubereinstimmung der Farbe oder der Farbe des Ersatzprodukts kann nicht garantiert werden.

Diese Eingeschrankte Gewahrleistung gilt nicht fir das Solid Surface-Produkt ADVANC3® von ARISTECH,
das durch eine separate Eingeschrankte Zehnjahresgewahrleistung abgedeckt ist.

Diese Eingeschrankte Gewahrleistung gilt fir AVONITE® oder STUDIO Collection®-Produkte, die nach

dem 1. Juni 2018 gekauft und wie in der Pflege- und Wartungsanleitung fir AVONITE® und STUDIO
Collection® beschrieben, gewartet wurden. (Die Pflege- und Wartungsanleitung ist auf der Webseite www.
aristechsurfaces.com zu finden.) Fir die Deckung im Rahmen dieser Gewahrleistung missen Sie sich online
auf www.aristechsurfaces.com registrieren. Das Unternehmen wird Ihnen eine Gewahrleistungsnummer
zuweisen.

Diese Gewahrleistung kann (ibertragen oder abgetreten werden. Bei einer Ubertragung oder Abtretung
muss der nachfolgende Eigentiimer ARISTECH innerhalb von 30 Tagen nach der Ubertragung oder
Abtretung durch den urspriinglichen Kaufer oder den derzeitigen Gewahrleistungsinhaber ein neues
Gewahrleistungs-Registrierungsformular Gbermitteln. Nach der Registrierung bleibt diese Eingeschrankte
Gewahrleistung firr die Dauer der urspriinglichen Gewahrleistungszeit in Kraft. Wenn Sie sich nicht
innerhalb von 30 Tagen nach dem urspriinglichen Kauf, der Ubertragung oder der Abtretung registrieren,
erlischt die Gewahrleistung.
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Um den Service im Rahmen dieser Gewabhrleistung in Anspruch zu nehmen, schreiben Sie an den Handler/
Lieferanten, von dem Sie das Produkt gekauft haben, oder alternativ an Aristech Surfaces LLC unter der
unten angegebenen Adresse und geben Sie lhren Namen und Ihre Adresse, die Gewahrleistungsnummer,
eine Beschreibung des betroffenen Produkts und die Art des Defekts oder Fehlers an. Reparatur oder
Austausch beinhaltet keine Arbeitskosten. Bevor ein Gewahrleistungsanspruch entsteht, muss zwingend
die Gewahrleistungsnummer angegeben und die Quittung oder ein anderer akzeptabler Beleg, der den
Kauf des Produkts nachweist, eingereicht werden.

Die ausschlieBliche Zustandigkeit fiir Rechtsstreitigkeiten im Zusammenhang mit einer angeblichen
Verletzung der Gewahrleistung oder Vertretung jeglicher Art muss entweder bei den staatlichen Gerichten
oder Bundesgerichten in Boone County (Kentucky, USA) eingereicht werden. Alle Rechtsstreitigkeiten bzw.
Anspriiche, die aus dem Verkauf, Kauf oder der Nutzung der Solid Surface-Produkte entstehen, unterliegen
dem Recht des Bundesstaats Kentucky.

Gewahrleistungsanspriiche sind an folgende Adresse zu richten:
Aristech Surfaces LLC

Attn: Director of Quality

7350 Empire Drive

Florence, KY 41042

USA

Es ist moglich, dass der Versand der reparierten oder neuen Ware durch ARISTECH unfrei erfolgt.

DIESE BEGRENZTE GEWAHRLEISTUNG GILT ANSTELLE ALLER ANDEREN GEWAHRLEISTUNGEN.
ARISTECH SCHLIEBT AUSDRUCKLICH ALLE ANDEREN DIREKTEN UND INDIREKTEN GEWAHRLEISTUNGEN
INKLUSIVE DER BEGRENZTEN ODER STILLSCHWEIGENDEN GEWAHRLEISTUNG DER MARKTGANGIGKEIT,
GEBRAUCHSEIGNUNG (SELBST WENN DIESE ARISTECH BEKANNT IST), ODER JEGLICHE ANDEREN
GARANTIEN, DIE AUS DER HANDELSSITTE HERVORGEBEN, AUS. DIESE EINGESCHRANKTE
GEWAHRLEISTUNG LEGT DAS EINZIGE RECHTSMITTEL IN VERBINDUNG MIT DEM VERKAUF ODER

DER VERWENDUNG VON PRODUKTEN FEST, DIE UNTER DIESE EINGESCHRANKTE GEWAHRLEISTUNG
FALLEN, UND ARISTECH IST IN KEINEM FALL ANDERWEITIG HAFTBAR FUR VERLUSTE, SCHADEN ODER
VERLETZUNGEN JEGLICHER ART, DIE SICH AUS DEM VERKAUF ODER DER VERWENDUNG DER HIERIN
GELIEFERTEN PRODUKTE ERGEBEN, SEI ES AUFGRUND VON FAHRLASSIGKEIT, VERTRAGSBRUCH

ODER EINER ANDEREN RECHTLICHEN ODER BILLIGKEITSRECHTLICHEN THEORIE. ARISTECH HAFTET
NICHT FUR INDIREKTE, SPEZIELLE ODER FOLGESCHADEN, DIE SICH AUS DEM VERKAUF ODER DER
VERWENDUNG SOLCHER PRODUKTE ERGEBEN, EINSCHLIESSLICH, ABER NICHT BESCHRANKT AUF
ENTGANGENEN GEWINN, UMSATZ, ERWARTETE VERKAUFE, GESCHAFTSMOGLICHKEITEN ODER FUR
GESCHAFTSUNTERBRECHUNGEN. ARISTECH UBERNIMMT KEINE HAFTUNG FUR UNSACHGEMASSE
VERARBEITUNG, INSTALLATION UND/ODER BEI DER ANWENDUNG VON KLEBSTOFFEN, DIE NICHT VON
ARISTECH HERGESTELLT ODER VERTRIEBEN WERDEN.*

*In einigen Bundesstaaten ist der Ausschluss oder die Einschrankung von Neben- oder Folgeschaden

nicht zuldssig, d. h. dass dieser Ausschluss oder diese Einschrankung fir Sie irrelevant sein kann. Diese
Gewahrleistung verleiht Ihnen spezifische Rechtsanspriiche, und Sie kénnen weitere Rechte haben, die von
Staat zu Staat variieren kénnen.

Hinweis: Diese Eingeschrankte Garantie erstreckt sich nicht auf Artikel, die als , VerschleiBteil” ausgewiesen
sind und Uber Aristech Surfaces erworben werden kdnnen. Wenn Sie den Austausch eines ,VerschleiBBteils”
bendtigen, wenden Sie sich bitte an ARISTECH.

Giiltig ab Marz 2019

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858 AQH
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B 6.6 BESCHRANKTE GARANTIE AUSSEN

Beschrénkte Garantie fiir gewerbliche und private Anwendungen im Freien

Avristech Surfaces LLC(, Aristech garantiert dem urspriinglichen Besitzer von AVONITE® Acrylic Solid Surface
fir die Verwendung im Freien und fir einen Zeitraum von zehn Jahren ab dem Datum des Erstkaufs

von Aristech, dass Platten mit den Farben 8016 — White, 8026 — Super White, 8090 — Snowfall und

8256 - Polaris frei von Herstellungsfehlern sind, die Farben nicht mehr als 5 AE CIELAB verblassen oder
sich verandern und der Glanzverlust bei einer matten Oberflache 40% nicht lbersteigt. Aristech garantiert
dem urspriinglichen Besitzer von AVONITE® Acrylic Solid Surface fiir die Verwendung im Freien und fiir
einen Zeitraum von funf Jahren ab dem Datum des Erstkaufs von Aristech, dass Platten mit den Farben
8010 - Bone, 8024 - Creme und 8106 - lvory frei von Herstellungsfehlern sind, die Farben nicht mehr als
5 AE CIELAB verblassen oder sich verandern und der Glanzverlust bei einer matten Oberflache 40% nicht
Ubersteigt.

Wenn eine Platte aus AVONITE® Acrylic Solid Surface, die mit den oben genannten Farben hergestellt
wurde, innerhalb von finf (5) oder zehn (10) Jahren ab Erstkauf (abhangig von der Ladnge der geltenden
Garantielaufzeit aufgrund der Farbe des Produkts) eine Farbanderung von mehr als 5 AE CIELAB oder
einen Glanzverlust von mehr als 40% auf einer matten Oberflache aufweist, wird Aristech nach eigenem
Ermessen entweder eine Ersatzplatte aus AVONITE® Acrylic Solid Surface liefern oder den urspriinglichen
Kaufpreis der Platte erstatten.

Diese Garantie gilt nur fir Platten aus AVONITE® Acrylic Solid Surface, die entsprechend der Empfehlung
im Fassaden-WeiBbuch von Aristech geformt, gepflegt und installiert und nicht von ihrem urspriinglichen
Montageort entfernt wurden. Fir die Deckung im Rahmen dieser Gewahrleistung missen Sie sich online
auf www.aristechsurfaces.com registrieren. Das Unternehmen wird lhnen eine Garantieregistriernummer
zuweisen. Um den Service im Rahmen dieser Garantie zu erhalten, wenden Sie sich bitte schriftlich an
den Héandler/Auftragnehmer, bei dem Sie das Produkt gekauft haben. Alternativ kénnen Sie an die unten
angegebene Anschrift der Aristech Surfaces LLC schreiben.

Geben Sie Ihren Namen, Ihre Adresse, Garantieregistriernummer, eine Beschreibung des betreffenden
Produkts und die Art des Mangels oder Ausfalls an. Eine Rickerstattung oder ein Austausch beinhaltet
keine Arbeitskosten. Bevor ein Garantieanspruch berticksichtigt werden kann, ist zwingend die
Gewahrleistungsnummer, ein Kaufbeleg oder sonstiger Kaufnachweis erforderlich.

Gewaéhrleistungsanspriiche werden bitte unter folgender Adresse angemeldet:
Aristech Surfaces LLC

Attn: Director of Quality

7350 Empire Drive

Florence, KY 41042

USA

ARISTECH kann lhnen die im Rahmen dieser beschrankten Garantie ausgetauschten Produkte zusenden
(unfrei).
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DIESE BESCHRANKTE GARANTIE ERSETZT ALLE ANDEREN GARANTIEN. ARISTECH SCHLIESST
AUSDRUCKLICH ALLE ANDEREN GARANTIEN, OB AUSDRUCKLICH ODER IMPLIZIERT,
EINSCHLIESSLICH UNTER ANDEREM ALLE IMPLZIERTEN GARANTIEN DER MARKTGANGIGKEIT,
EIGNUNG FUR EINEN BESONDEREN ZWECK (AUCH WENN DER ZWECK ARISTECH BEKANNT IST)
ODER DIE AUS DER HANDELSSITTE HERVORGEBEN, AUS. DIESE BESCHRANKTE GARANTIE LEGT DAS
EINZIGE RECHTSMITTEL DES URSPRUNGLICHEN KAUFERS IN VERBINDUNG MIT DEM VERKAUF ODER
DER VERWENDUNG VON PRODUKTEN FEST, DIE UNTER DIESE BESCHRANKTE GARANTIE FALLEN,
UND ARISTECH IST IN KEINEM FALL ANDERWEITIG HAFTBAR FUR VERLUSTE, SCHADEN ODER
VERLETZUNGEN JEGLICHER ART, DIE SICH AUS DEM VERKAUF ODER DER VERWENDUNG DER HIERIN
GELIEFERTEN PRODUKTE ERGEBEN, SEI ES AUFGRUND VON FAHRLASSIGKEIT, VERTRAGSBRUCH
ODER EINER ANDEREN RECHTLICHEN ODER BILLIGKEITSRECHTLICHEN THEORIE. ARISTECH

HAFTET NICHT FUR INDIREKTE, SPEZIELLE ODER FOLGESCHADEN, DIE SICH AUS DEM VERKAUF
ODER DER VERWENDUNG SOLCHER PRODUKTE ERGEBEN, EINSCHLIESSLICH UNTER ANDEREM
ENTGANGENE GEWINNE UND UMSATZE, ERWARTETE VERKAUFE, GESCHAFTSMOGLICHKEITEN
ODER GESCHAFTSUNTERBRECHUNGEN. DIESE GARANTIE IST NICHT UBERTRAGBAR. ARISTECH
UBERNIMMT KEINE HAFTUNG FUR UNSACHGEMASSE VERARBEITUNG UND/ODER MONTAGE.*

Die ausschlieBliche Zustandigkeit fiir Rechtsstreitigkeiten im Zusammenhang mit einer angeblichen
Garantieverletzung oder Vertretung jeglicher Art liegt entweder bei den staatlichen Gerichten oder
Bundesgerichten in Boone County (Kentucky, USA). Alle Rechtsstreitigkeiten bzw. Anspriiche, die
aus Verkauf, Kauf oder Nutzung der Mineralwerkstoffprodukte entstehen, unterliegen dem Recht des
Bundesstaats Kentucky.

*In einigen Bundesstaaten ist der Ausschluss oder die Einschrankung von Neben- oder Folgeschaden nicht
zuldssig, d. h. dass dieser Ausschluss oder diese Einschrankung fir Sie irrelevant sein kann. Diese Garantie
verleiht lhnen spezifische Rechtsanspriiche, und Sie kénnen weitere Rechte haben, die von Staat zu Staat
variieren konnen.

Giiltig ab dem 1. Juni 2018

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858 AQH
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B 6.7 BESCHRANKTE GARANTIE ADVANC3®

ADVANC3® Zehnjahrige Eingeschrankte Gewahrleistung

Avristech Surfaces LLC (,Aristech”) garantiert dem Erstkdufer eines seiner ADVANC3® Solid Surface-
Produkte, dass Aristech dieses Produkt nach eigenem Ermessen kostenlos reparieren oder ersetzen
wird, wenn es aufgrund eines Herstellungsfehlers innerhalb von zehn Jahren nach dem Datum, an dem
das ADVANC3® Solid Surface-Produkt zum ersten Mal eingebaut wurde, defekt ist, vorbehaltlich der
nachstehend aufgefiihrten Einschrankungen. Diese Eingeschrankte Gewahrleistung beinhaltet auch
angemessene Arbeitskosten, die erforderlich sind, um das unter diese Eingeschrankte Gewahrleistung
fallende Produkt zu beseitigen und zu ersetzen.

Diese Eingeschrankte Gewahrleistung gilt fir jedes ADVANC3® Solid Surface-Produkt, das in Wohn-
oder Gewerbeanwendungen in Ubereinstimmung mit der Herstellungsanleitung und den Anweisungen
eingebaut ist und nach den von Aristech verdffentlichten Angaben zur Pflege einer festen Installation
gewartet wird. Eine Kopie dieser Unterlagen kann kostenlos bei Ihrem Handler oder direkt bei Aristech
angefordert werden.

Diese Eingeschrankte Gewahrleistung deckt keine Schaden ab, die sich aus folgenden Griinden ergeben:

1. Nichteinhaltung der von Aristech festgelegten Verfahren fir Handhabung, Herstellung und Installation.

2. Physischer Missbrauch, strukturelle Bewegung, Schaden durch ibermaBige Hitze oder Bruch, der nicht
durch oder aufgrund eines Herstellungsfehlers entstanden ist.

3. Versagen von Klebstoffen, Dichtungen oder anderen Veredelungs- oder Wartungszubehdrteilen, oder
Versagen von abgedichteten oder gefillten Verbindungen oder Nahten.

Diese Eingeschrankte Gewahrleistung gilt nur fir ADVANC3® Produkte

1. die fur den Gebrauch in den Vereinigten Staaten und anderen Landern gekauft wurden, in denen
ADVANC3® von einem qualifizierten Verarbeiter/Installateur vertrieben, hergestellt und eingebaut
wurde.

2. die aufgrund eines Herstellungsfehlers versagen, und

3. die nicht von ihrem urspriinglichen Installationsort verlegt wurden.

Diese Eingeschrankte Gewahrleistung gilt fir Anwendungen wie Arbeitsplatten, Waschtische und vertikale
Anwendungen, nicht jedoch fir Kiicheneinrichtungen, wo Hitze und Feuchtigkeit vorherrschen, oder fir
Installationen in mobilen Umgebungen wie Wohnmobilen, Wasserfahrzeugen und Flugzeugen. Diese
Eingeschrankte Gewahrleistung gilt nicht fir Material, das Witterungseinflissen ausgesetzt ist, oder fiir
AuBenanwendungen wie Grillplatten und AuBBentheken. Diese Eingeschrankte Gewahrleistung erstreckt
sich nicht auf die Farbe. Wenn Sie wahrend oder nach der Installation feststellen, dass Ihnen die gewahlte
Farbe aufgrund von Musterchipabweichungen, Darstellung auf der Website oder in Printmaterialien oder
aus anderen Griinden nicht geféllt, fallt der Austausch nicht unter diese Eingeschrankte Gewahrleistung.
Um den Gewahrleistungsschutz im Rahmen dieser Eingeschrankten Gewahrleistung zu

beantragen, registrieren Sie sich online unter www.aristechsurfaces.com. Aristech wird lhnen eine
Gewahrleistungsnummer zuweisen.
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Um den Service im Rahmen dieser eingeschrankten Gewahrleistung in Anspruch zu nehmen, wenden Sie
sich bitte schriftlich an den Handler/Unternehmer, bei dem Sie das Produkt gekauft haben, oder schreiben
Sie an Aristech unter der unten angegebenen Adresse. Geben Sie den Satz ,ADVANC3® Produkte,
Zehnjahrige Eingeschrankte Materialgewahrleistung”, Ihren Namen, lhre Adresse, eine Beschreibung

des Problems und lhre Gewahrleistungsnummer an. Eine Riickmeldung erfolgt innerhalb von 60 Tagen.
Aristechs Verpflichtung beschrankt sich ausschlieBlich auf die Reparatur oder den Austausch des im
Rahmen dieses Vertrages erworbenen ADVANC3® Produkts, einschlieBlich angemessener, notwendiger
Arbeitskosten.

Gewaéhrleistungsanspriiche sind an folgende Adresse zu richten:
Aristech Surfaces LLC

Attn: Director of Quality

7350 Empire Drive

Florence, KY 41042

USA

Es ist moglich, dass der Versand der reparierten oder ersetzten Produkte im Rahmen dieser
Eingeschrankten Gewahrleistung durch Aristech unfrei erfolgt.

Diese Eingeschrankte Gewahrleistung ist nicht Ubertragbar oder abtretbar.

Die ausschlieBliche Zustandigkeit fiir Rechtsstreitigkeiten im Zusammenhang mit einer angeblichen
Verletzung der Gewahrleistung oder Vertretung jeglicher Art muss entweder bei den staatlichen Gerichten
oder Bundesgerichten in Boone County (Kentucky, USA) eingereicht werden. Alle Rechtsstreitigkeiten bzw.
Anspriiche, die aus dem Verkauf, Kauf oder der Nutzung der Solid Surface-Produkte entstehen, unterliegen
dem Recht des Bundesstaats Kentucky.

Avristechs Verpflichtung zur Reparatur oder zum Austausch beschrankt sich ferner auf die Reparatur

oder den Austausch mit Farben und Modellen des Produkts, die zum Zeitpunkt der Reparatur oder

des Austauschs verfligbar sind. Ein gewisses Maf3 an Farb- oder Musterabweichungen ist naturlich

und kann auftreten. Eine genaue Ubereinstimmung der Farbe oder der Farbe des Ersatzprodukts

kann nicht garantiert werden. Durch diese Eingeschrankte Gewahrleistung wird keine stillschweigende
oder ausdrlckliche Garantie der Marktgangigkeit oder Eignung fiir einen bestimmten Zweck gewahrt
oder geschaffen, und diese wird im Folgenden ausdriicklich ausgeschlossen. Mit Ausnahme der hierin
enthaltenen Bestimmungen haftet Aristech weder aus unerlaubter Handlung noch aus dem Vertrag fir
Verluste oder direkte, Folge- oder Nebenschaden, die sich aus der Nutzung oder der Nichtverwendbarkeit
von ADVANC3® Wohn- oder Gewerbeprodukten ergeben.

WELTWEITE ZENTRALE | 7350 Empire Drive, Florence, KY 41042, USA | +1.800.354.9858 A sTECH

RI
WA SURFACES



56
www.aristechsurfaces.com

DIESE BEGRENZTE GEWAHRLEISTUNG GILT ANSTELLE ALLER ANDEREN GEWAHRLEISTUNGEN.

DAS UNTERNEHMEN SCHLIEBT AUSDRUCKLICH ALLE ANDEREN DIREKTEN UND INDIREKTEN
GEWAHRLEISTUNGEN INKLUSIVE DER BEGRENZTEN ODER STILLSCHWEIGENDEN GEWAHRLEISTUNG
DER MARKTGANGIGKEIT, GEBRAUCHSEIGNUNG (SELBST WENN DIESE DEM UNTERNEHMEN
BEKANNT IST), ODER JEGLICHE ANDEREN GARANTIEN, DIE AUS DER HANDELSSITTE HERVORGEBEN,
AUS. DIESE EINGESCHRANKTE GEWAHRLEISTUNG LEGT DAS EINZIGE RECHTSMITTEL IN
VERBINDUNG MIT DEM VERKAUF ODER DER VERWENDUNG VON PRODUKTEN FEST, DIE UNTER
DIESE EINGESCHRANKTE GEWAHRLEISTUNG FALLEN, UND DAS UNTERNEHMEN IST IN KEINEM

FALL ANDERWEITIG HAFTBAR FUR VERLUSTE, SCHADEN ODER VERLETZUNGEN JEGLICHER ART,

DIE SICH AUS DEM VERKAUF ODER DER VERWENDUNG DER HIERIN GELIEFERTEN PRODUKTE
ERGEBEN, SEI ES AUFGRUND VON FAHRLASSIGKEIT, VERTRAGSBRUCH ODER EINER ANDEREN
RECHTLICHEN ODER BILLIGKEITSRECHTLICHEN THEORIE. DAS UNTERNEHMEN HAFTET NICHT

FUR INDIREKTE, SPEZIELLE ODER FOLGESCHADEN, DIE SICH AUS DEM VERKAUF ODER DER
VERWENDUNG SOLCHER PRODUKTE ERGEBEN, EINSCHLIESSLICH, ABER NICHT BESCHRANKT

AUF ENTGANGENEN GEWINN, UMSATZ, ERWARTETE VERKAUFE, GESCHAFTSMOGLICHKEITEN
ODER FUR GESCHAFTSUNTERBRECHUNGEN. DAS UNTERNEHMEN UBERNIMMT KEINE HAFTUNG
FUR UNSACHGEMASSE VERARBEITUNG, INSTALLATION UND/ODER BEI DER ANWENDUNG VON
KLEBSTOFFEN, DIE NICHT VON DEM UNTERNEHMEN HERGESTELLT ODER VERTRIEBEN WERDEN.*

*In einigen Landern ist der Ausschluss oder die Einschrankung von Neben- oder Folgeschaden nicht
zuldssig, d. h., dass dieser Ausschluss oder diese Einschréankung fir Sie irrelevant sein kann. Diese Garantie
verleiht Ihnen spezifische Rechtsanspriiche, und Sie kénnen weitere Rechte haben, die von Land zu Land
variieren kénnen.

Hinweis: Diese Eingeschrankte Gewahrleistung erstreckt sich nicht auf Artikel, die als , VerschleiBteil”
ausgewiesen sind und die Uber Aristech erworben werden kénnen. Wenn Sie den Austausch eines
.VerschleiBteils” bendtigen, wenden Sie sich bitte an Aristech Surfaces LLC.

Giiltig ab Marz 2019




WICHTIGER HINWEIS

Die Informationen und Aussagen in diesem Dokument werden als zuverlassig erachtet,
stellen jedoch keine Garantie oder Zusicherung dar, fir die wir die gesetzliche Haftung
libernehmen. Der Benutzer sollte ausreichende Uberpriifungen und Tests durchfiihren, um
die Eignung von Informationen oder Produkten, auf die in diesem Dokument verwiesen
wird, fir seinen eigenen bestimmten Zweck zu ermitteln. DIE EIGNUNG FUR EINEN
BESTIMMTEN ZWECK WIRD NICHT GARANTIERT. Nichts in diesem Dokument ist

als Erlaubnis, Anregung oder Empfehlung zu verstehen, eine patentierte Erfindung

ohne Lizenz zu praktizieren. Samtliche Informationen und Anregungen in Bezug auf

die Geltungsbereiche, Vorgaben oder die Einhaltung von Vorschriften und Normen
dienen lediglich lhrer Unterstitzung und sind ohne Gewahr hinsichtlich Richtigkeit oder
Zweckdienlichkeit. Aristech Surfaces LLC Gbernimmt keinerlei Haftung. Der Benutzer muss
die Eignung aller Informationen und Produkte fiir seine spezielle Anwendung tberpriifen
und testen.

Fragen zu einem in diesem Dokument beschriebenen Verfahren
richten Sie bitte an die Abteilung Technischer Service von AVONITE®:
+1(800) 428-6648

+1 (505) 864-3800

Fax +1 (505) 864-7790

NEUE FARBEN, TRENDS UND EREIGNISSE...
WERDEN SIE MITGLIED UNSERER COMMUNITY UND ENTDECKEN
SIE JEDE WOCHE NEUE UND INSPIRIERENDE IDEEN.

[IMYyoe O

Weltweite Zentrale
ARISTECH SURFACES LLC
7350 Empire Drive
Florence KY 41042

USA

T +1 800-354-9858
info@aristechsurfaces.com

Européischer Sitz
A CELEBRATING 50 YEARS info.europe@aristechsurfaces.com

R I S T E c H” Finden Sie lhren nachstgelegenen Handler auf
WA SURFACES WWW.ARISTECHSURFACES.COM/AVONITE



