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Wir sind fur Sie da

Hotline: +49 (0)2599-9296-0

E-Mail: vertrieb@nozar.de

Produktionsvideos, Technische Parameter, Bestlickungsvorschlage, Farbcodes,
Ersatzteillisten und technische Datenblatter finden Sie zu jeder Zeit und immer
aktuell auf unserer

Website: www.nhozar.de

Waren Sie schon bei uns? Wir freuen uns auf lhren Besuch!
Nozar GmbH & Co. KG - WinkhausstraBe 3 - 59387 Ascheberg
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Wichtiger Hinweis:

Folgende Informationen und Einsatzempfehlungen basieren auf einer langjahrigen Entwicklung unse-
rer Werkzeugkonzepte auch in Zusammenarbeit mit unseren Kunden. Sie dienen zur Unterstiitzung
bei der Verarbeitung von Neolith, geben aber keine Garantie auf das Nichtauftreten unkontrollierter
Rissbildung wéahrend der Verarbeitung, des Transportes, des Einbaus und der spateren Beanspru-
chung. Fir einen weiteren Erfahrungsaustausch stehen wir lhnen jederzeit gerne zur Verfligung.
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1. Grundvorausetzungen beim Sagen

Der Sagetisch muss absolut plan sein.
Entweder kalibriert oder man nutzt eine Unterlage wie Holz- oder Steinplatte.
Die Keramikplatte sollte an keiner Stelle ,,hohl“ liegen.

2. Besaumungsschnitte

Die Rohplatte sollte bestenfalls an allen vier Seiten einen Sdumschnitt erhalten.
Dieser sollte ca. 2 cm von der AuBenkante platziert werden, um eine Grundspannung
aus dem Material zu nehmen.

3. Zum Ségen generell

Optimale Diamantbindungen garantieren héchste Schnittkultur.

RegelmaBiges Anscharfen (mit einem speziellen Diamant-Schérfstein) ist erforderlich.
Im manuellen Betrieb auf alteren Sageanlagen ist der Zwillingsschnitt empfehlenswert.
Dabei werden bis auf die letzten 30 - 40 cm die Materialien im Vollschnitt gesagt,

der Rest in zwei Stufen (hin und zuriick) jeweils zur Halfte.

So kann das Ausplatzen von Ecken weitgehend vermieden werden.

Der Ein- und Auslauf sollte generell mit verringerter Vorschubgeschwindigkeit
vorgenommen werden. Um eine saubere Sagekante zu erhalten, wird bis zu

4 mm in den Untergrund geschnitten.
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Werkzeugtypen

Dia-Trennscheibe Lam LD Dia-Trennscheibe Lam RD

Umfangsgeschwindigkeit Umfangsgeschwindigkeit
40 - 42 m/sek 40 - 42 m/sek

D 400 mm: D 400 mm:

ca. 1900 U/min ca. 1900 U/min
Vorschub: Vorschub:

0,8 - 1,5 m/min 0,8 - 1,2 m/min

Neolith ab 8 mm Neolith bis 8 mm

Dia-Trennscheibe Lam LD Diamant-Schérfstein
mit Flansch 250 x 150 x 30 mm

Optional kénnen zusdizlich Kunststoffflansche an das Sdgeblatt montiert werden.

Gehrungsschnitte sollten mit ca. 20 - 30 % geringerer Vorschubgeschwindigkeit durchgefiihrt
werden. Auch hier ist der Zwillingsschnitt empfehlenswert.

Die Belastungsanzeige oder Kraftaufnahme an der Maschine sollte stets im Auge behalten werden.
Steigt die Belastung auf das Werkzeug, sollte es angescharft werden.

Ein weiterer Hinweis auf das Abstumpfen des Werkzeuges ist die Vibration des Wassers auf dem
Material.

Wird das Sagegerausch lauter, ist auch dies ein Indiz darauf, dass das Werkzeug angeschérft
werden sollte. Tritt einer der obigen Sachverhalte auf, sollte der Sageschnitt beendet und das
Sageblatt angescharft werden.

Empfehlenswert ist ein generelles Anscharfen des Werkzeuges vor jeder neuen Kommission.
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4. Ausschnitte und Falzfrasungen

Der Wasserstrahlschnitt ist eine optimale Mdglichkeit
die Ausschnitte zu schneiden (max. 3500 bar).
Wer keine Wasserstrahlschneidanlage besitzt, hat folgende Optionen:

Eckausschnitte

Vorab sollten generell Entspannungsbohrungen (ca. @ 35 mm) vorgenommen werden.

Den Rest Gibernimmt das Sageblatt mit Eintauchschnitten (das Sdgeblatt muss scharf sein!).
Eckige Ausschnitte sollten immer einen kleinen Radius erhalten.

Auf dem CNC-Bearbeitungszentrum kann der Fingerfraser nur im Vollschnitt den

Durchbruch vornehmen. Bei 6 mm restlicher Materialstarke fihren Stufenfrasungen mit einem
Diamantfréaser schnell zum Bruch der Platte. Eine sinnvolle Alternative bleibt immer noch das
Einkleben eines Materialstreifens als Auflageflache.

Rundausschnitte

Ausschnitte in einem Arbeitsgang mit einem Fingerfraser auszufrasen ist nur auf einem
CNC-Bearbeitungszentrum méglich, wenn die gesamte Platte (auch der Ausschnitt) durch die
Vakuumsauger vibrationsfrei stabilisiert wird (Entspannungsbohrungen sind empfehlenswert -
wichtig sind schmale Sauger, um die Stege zu stitzen).

Auf der Fraseinheit einer Schwenkkopfsage kann in Stufenfrasung mit einem Diamant-Fraser
bis auf max. 7 mm Restmaterial gearbeitet werden (weitere Absenkungen kénnten

zum Bruch fihren).

Die Stufenfrasung gewahrt eine schéne Kante, der Rest kdnnte in diesem Fall mit einer Flex
per Hand ausgeschnitten werden.
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Falzfrasungen

Bei Umdrehungszahlen bis 10.000 U/min haben wir zwei Mdglichkeiten:

1. Ein Frdsdurchmesser von 10 mm fir sehr harte Keramik

bietet eine klirzere Bearbeitungszeit.

2. Ein Stufenfraser im Durchmesser 20 mm mit einer diinnen Wandung

garantiert eine optimale Fréasleistung (verzégertes Abrunden der AuBenkante am
Diamanten, hohe Standzeit).

Beide Werkzeuge sind auch auf der Fraseinheit einer Schwenkkopfsage bei nur

6000 U/min einsetzbar, jedoch nicht so leistungsstark.

Durch das Einléten der Diamant-Fraskrone direkt in die Werkzeugaufnahme ist ein
absoluter Rundlauf garantiert und reduziert somit das Ausplatzen an der Materialoberkante.

Werkzeugtypen

Dia-Fingerfréser
20 x 35 mm Lam LD
3800 - 4200 U/min
Vorschub:

120 - 160 mm/min

Dia-Stufenfrédser
20x 15 mm Lam1
8.000 - 9.000 U/min
Absenkung:
0,3-04 mm
Vorschub:

800 - 1200 mmy/min

b

Dia-Stiftfraser

D 10 + 16 mm Lam
8500 - 10.000 U/min
Absenkung:
0,3-0,5mm
Vorschub:

800 - 1200 mm/min

CNC Dia-Hohlbohrer
D 35 mm

2500 - 2800 U/min
Bohrvorschub:

15 - 20 mm/min
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Generell gilt

Bevor der Durchbruch gefrast wird, sollte die Falz eingearbeitet sein (weniger Ausbriiche).
Entspannungsbohrungen reduzieren die Gefahr von Rissbildungen.

Die Durchbriiche sollten dann gefrést werden, wenn die Platte noch am stabilsten ist.

Das Einlaufen des Fingerfrasers in die Ausschnittkontur muss bogenférmig erfolgen (ein
gerader Zulauf kann zu Spannungsrissen fiihren)!

Die Vorschubgeschwindigkeit des Fingerfrasers zum Ende eines Ausschnittes

auf 20 - 30 % reduzieren.

Stufenfraser sollten immer volle Auflage haben.

Samtliche Werkzeuge bitte regelmaBig scharfen, auch wenn es noch nicht notwendig
erscheint (auch hier die Belastungsanzeige der Maschine im Auge behalten).

5. Bohrungen

Bohrungen kénnen sowohl nass als auch trocken durchgefiihrt werden.

Far Nassbohrungen empfehlen wir dinnwandige Hohlbohrer in einer speziellen Diamantbindung.
Es empfiehlt sich nach 5 - 10 Bohrungen das Werkzeug anzuscharfen (je nach Harte des Materials).
Der Bohrvorschub betragt etwa 20 - 30 % von guten Granitbohrern (ca. 15 - 20 mm/min).

Fir Trockenbohrungen empfehlen wir unsere hochwertigen Diamant-Vakuumbohrer

(10.000 - 11.000 U/min).

Werkzeugtypen
Dia-Trockenbohrer CNC Dia-Hohlbohrer
11.000 U/min D 35 mm
2500 - 2800 U/min
Bohrvorschub:
15 - 20 mm/min

Vorschub je nach
Materialhérte
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6. Kantenpolitur

Auf Kantenpolierautomaten lasst sich Neolith sehr gut mit den Quarzwerkzeugen

bearbeiten (Euro-Space-Excellent oder Euro-Space White).

Bei polierten Kanten sollte die ganze Linie eingesetzt werden, bei matt geschliffenen Kanten
bringt die Kombination von 2G oder K 200 und der Mattschliffbiirste K 320 ein optimales
Ergebnis ohne Schleifspuren.

Auf Handschleifmaschinen (nass) erzielen ebenfalls die Kompositwerkzeuge ein schdénes
Ergebnis (Euro-Space Hybrid, K 1 - 4 fir Mattschliff, K 1 - 7 flr Politur).

Werkzeugtypen

Euro-Space White Euro-Space Excellent Mattschliffbiirste Euro-Space Hybrid

7. Beckeninnenpolitur

Neolith kann mit den Werkzeugen poliert werden, die auch fiir Naturstein und Quarzkomposit
verwendet werden. Sollten flexible Polierer eingesetzt werden, empfiehlt es sich — gerade auf CNC-
Bearbeitungszentren - die Fasen zuvor mit einem speziellen Fasenwerkzeug (Fase-Duo) abzuziehen,
um den VerschleiB der Werkzeuge zu reduzieren.

Ein neues Poliersystem in weiBer Diamantbindung ohne Gummischicht poliert die

Ausschnitte, ohne das Material zu verfarben.
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Werkzeugtypen

1) CNC-Polierer Longlife
2) CNC-Polierer White

3) Dia-Fasenfrédser
D 40 x 16 Fase Duo

8. Trockenschnitt

Fir Neolith empfehlen wir unsere
Typen Fliese Viper & Piranha.

Werkzeugtypen

Fliese Viper Fliese Piranha

9. Kleben / Unterkonstruktionen

Gehrungen lassen sich sehr gut mit Akemi Colour Bond kleben. Das Farbspektrum bietet fir alle
Materialsorten einen passenden Farbton (Farbzuordnung auf www.nozar.de).
Unterkonstruktionen wie Aluminium, Kunststein, Glasfaser, Holz oder Polyurethan lassen sich
schnell und effektiv mit unserem PU-Kleber aus der Kartusche verkleben.

Es gilt: Unterkonstruktionen sollten formstabil und frei von thermischen und mechanischen
Ausdehnungen sein. Diinne Platten kdnnen auch sehr gut mit einer Fliesenausgleichsmasse
(bis 10 mm) vollflachig unterfiittert werden. Das erzeugt einen akustischen Massiveffekt.
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Kiebertypen
Nozar PU 10 Akemi Colour Bond
Spezial-Kleber auf Epoxyacrylat-Kleber in
Polyurethan-Basis sehr vielen Farben
¢ mit einer hohen mit einer hohen
i Klebekraft bei kurzer Klebekraft bei kurzer

Weiterverarbeitbarkeit Weiterverarbeitbarkeit

10. Reinigen und Pflegen

Neolith ist an der Oberflache dicht gebrannt und muss deshalb nicht impragniert werden.
Fir die tagliche Pflege empfiehlt sich unser TopCleaner. Angetrocknete Flecken lassen sich
durch die in unserem CeramicCleaner enthaltenen Micropartikel beseitigen.

Beide Produkte haben wir zu einem Pflege-Set zusammengestellt, das mit einer detaillierten
Anwendungsbeschreibung alle wichtigen Informationen beinhaltet.

Pflege und Reinigung

1) Keramik-Pflegeset
2) TopCleaner

Reinigen & ﬁ‘kgm'-'

KERAMIK ‘
h‘ h__

3) CeramicCleaner
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