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1P Veralite®

Veralite® - Einleitung

Veralite® ist der Handelsname eines Sortiments von hochwertigem, transparentem und
vielseitig verwendbarem Plattenmaterial auf der Grundlage von thermoplastischem Polyester.
Genauer gesagt, Veralite® basiert auf PET (Polyethylenterephtalat).

Veralite® wird gemaR unserem 1SO 9001-System extrudiert.

Veralite® beeinfluRt die Umwelt nicht und wird tber die ublichen Kanale wiederverwendet.

Veralite® steht in 2 Ausfiihrungen zur Verfiigung :

Veralite® 100:  APET - sheet
Veralite® 200: PETG - sheet

Veralite® wird in folgenden Bereichen eingesetzt :

Werbung / Kommunikation  Display Posterschutz
Leuchtreklame Automaten
Leuchtschirme Werbeschirme

Industrie Tiefziehen Maschinenschutz
Sicherheitsanwendungen Nahrungskontakt
Innenverglasung Medizinische Geréte.

Bau : Aul3enverglasung Staubfreie RAume
Sicherheitsverglasung Stral3enmobiliar
Bekleidung Trennwéande.

Veralite® ersetzt hierbei PVC, PC und PMMA.
Veralite® ist ein relativ neues Produkt und wird in vorgenannten Markten eingesetzt.
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Veralite® - Rohstoffe

Veralite® 100 & 200 sind Produkte, die auf thermoplastischem Polyester basieren.
Polyethylenterephthalat wurde erst um 1940 entwickelt. Die Granulate fanden
ihre ersten Absatzmarkte in Faseranwendungen. Spater sind auch andere
Produkte hinzugekommen : Folien und Flaschen. Seit einige Jahren werden

auch Platten aus dem PET-Material gefertigt. Der breite Anwendungsbereich
ergibt sich aus der Vielseitigkeit von PET : hohe Transparenz, hohe
Schlagfestigkeit und hohe chemische Resistenz, Folge der Kristallinitat

des Produktes.

Es gibt 2 Granulat-Versionen von PET.

APET (Veralite® 100) :

Die Standardversion von PET: Polyethylenterephtalat.

APET kann kristallisiert werden : h6here Temperaturresistenz (150°C), geringere
Schlagfestigkeit und geringere Transparenz.

Wenn APET kristallisiert wird, nennt man es CPET.

Eigenschaften : APET CPET
Schlagfestigkeit ++ -

Steifheit + ++
Temperaturresistenz - ++

Chemische Resistenz + ++

Transparenz ++ - (opalfarben)

Veralite® 100 : ist eine extrudierte, nicht-kristallisierte APET Platte, die
nachher, wahrend der Verarbeitung (Tiefziehen) kristallisiert werden kann.
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Veralite® - Rohstoffe

PETG (Veralite® 200) :

PET kann auch mit Glykol modifiziert werden und wird somit PETG.
Dieser Zusatz von Glykol verhindert, dafl3 PETG kristallisieren kann.
Deshalb der Name : PETG = PolyEthylenTerephthalat modifiziert mit Glykol.

Die wichtigste Unterschiede zwischen APET und PETG sind :

Eigenschaften : APET PETG
Transparenz + ++
Steifheit ++ +
Chemische Resistenz ++ +
Temperaturresistenz + +
Verarbeitung. + ++
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Veralite® - Eigenschaften und Vorteile

Durch seine ausgezeichneten optischen, mechanischen und chemischen Eigenschaften
ist Veralite® die Qualitatsplatte, die Ihren Bedirfnissen entspricht :

Optische Qualitat:
- sehr hohe Lichtdurchlassigkeit
- sehr hohe Brillanz

Schlagfestigkeit:

- ausgezeichnete Schlagfestigkeit
- hohe Bruchwiderstand

Brandklasse :
- verschiedene nationale Brandklassen wie B1, Y1, M2
- beim Verbrennen keine toxische Gas- oder Rauchentwicklung.

Nahrungskontakt.:
- Gemald BGA, FDA, EG.

Chemischer Widerstand :
- sehr gute chemische Resistenz.

UV-Version :
- steht zur Verfigung mit einer UV-Garantie von 10 Jahren.

Umwelt:

- gute Recyclingsfahigkeit
- ist frei von Hallogenen, Weichmachern und Schwermetallen.
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Veralite® - Eigenschaften und Vorteile

Gewicht
- die Halfte von Glas : APET : 1,33 gr/lcm3 // PETG : 1,27 gr/lcm3

Einfach zu verarbeiten

- einfach zu sagen, schneiden, stanzen, bohren und frasen.
- bedrucken, verschweifRen und kleben.

- einfacher und schneller zu verarbeiten.

Einfach zu verformen

- einfach und viel schneller tiefzuziehen.
- einfach kalt und warm abzukanten.

- keine Vortrocknung notwendig.

Keine Vorbehandlung
- zum Verkleben oder Bedrucken keine spezielle Vorbehandlung nétig.
- Keine Vortrocknung notwendig.

Kristallisation
- VERALITE 100 kann nach dem Tiefziehen kristallisiert werden.

Sie gewinnen wéhrend der Verarbeitung Zeit und Geld :

- kiirzere Arbeitszeiten gegenluber anderen transparenten Platten.
- weniger Bruch wéhrend der Verarbeitung.

- weniger Energieverbrauch.

Das ausgezeichnete Verhaltnis von VERALITE nach der Verarbeitung :
- minimales Schrumpfen nach dem Tiefziehen.
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Veralite® - Unterschiede zwischen V100 und V200

Die wichtigste Unterschiede zwischen Veralite® 100 und 200 sind :

Veralite® 100 Veralite® 200
Sonstiges
Dicke + ++
Selbstkostenpreis ++ +
Spezifisches Gewicht + ++
Optische Eigenschaften
Transparenz + ++
Brillanz ++ ++
Mechanische Eigenschaften
Schlagfestigkeit ++ ++
Steifheit ++ +
Thermische Eigenschaften
Temperaturresistenz (+) ++ ++
Temperaturresistenz (-) + ++
Andere Eigenschaften
Chemische Resistenz ++ +
Wiederverwendbarkeit ++ ++
Nahrungskontakt ++ ++
Brandklasse ++ ++
Verarbeitung + ++
Tiefziehen + ++
Kaltes und warmes Abkanten ++ ++
Kleben/Bedrucken + ++
++ = besser
+ = gut
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Veralite® - Gegenlber Wettbewerbe

Veralite ® gegentiber PMMA

Veralite® ......... hat eine viel h6here Schlagfestigkeit
bendtigt beim Verbiegen nur die Halfte der Zeit
kann bei niedriger Temperatur tiefgezogen werden
laRt sich besser tiefziehen
kann geschnitten werden
kann kalt abgekantet werden
steht bis zu einer Dicke von < 1,50 mm zur Verfigung
braucht vorher nicht getrocknet zu werden
hat Brandschutzklassen : B1, M2, Y1, "1"

Veralite ® gegentiber Polycarbonat (PC)

Veralite® ......... ist billiger
braucht vorher nicht getrocknet zu werden
hat eine bessere chemische Resistenz
bendtigt beim Tiefziehen weniger Zeit
hat die Nahrungsgenehmigung : BGA, FDA, EG
hat weniger Schrumpf

Veralite ® gegentiber Polyvinylchlorid (PVC)

Veralite ® ......... hat eine hdhere Schlagfestigkeit
ist einfacher zu schneiden
ist transparenter
kann zu 100 % wiederverwendet werden
ist umweltfreundlich
hat mehr Brillanz
steht ab 0,50 mm zur Verfigung
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Veralite®

Veralite® - Technisches Datenblatt

PHYSISCHE EIGENSCHAFTEN

Eigenschaften Methode Einheiten Veralite® 100 Veralite® 200
Spezifisches Gewicht ISO 1183 g/cm3 1,33 1,27
Wasseraufnahme ISO 62 % 0,15 0,15

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Eigenschaften Methode Einheiten Veralite® 100 Veralite® 200
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 53,5 51,5
Bruchdehnung ISO 527 % > 100 > 100
Biegefestigkeit ISO 527 MPa + 2600 + 2200
Schlagfestigkeit mit Vollstab ISO 180 KJ/m2 kein Bruch kein Bruch
Schlagfestigkeit mit Kerbstab ISO 180 KJ/m2 3,9 9,0
Rockwellharte DIN 2039 M/R M80 / R114 M85 / R115

THERMISCHE EIGENSCHAFTEN

Eigenschaften Methode Einheiten Veralite® 100 Veralite® 200
Dilatationskoeffizient ASTM D696 mm/mcC° + 0,060 + 0,060
Eigenwarme DSC J/igC° 1,13 1,13
Warmeablenkungstemp. (0,45 MPa) |ISO 75 °C 70 72
Warmeablenkungstemp. (1,82 MPa) |ISO 75 °C 67 68
Vicat-Erweichungspunkt (1 kg) ISO 306 °C 78 82
Vicat-Erweichungspunkt (5 kg) ISO 306 °C 73 78

OPTISCHE EIGENSCHAFTEN

Eigenschaften Methode Einheiten Veralite® 100 Veralite® 200
Lichtdurchlassigkeit ASTMD1003 % 82 - 89* 86 - 90*
Tribung ASTMD1003 % 1,9 <1
Glanz (60°-Winkel) ASTMD1003 Einheiten 148 159
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Veralite®

Veralite®

- Technisches Datenblatt

ELEKTRISCHE EIGENSCHAFTEN

Eigenschaften Methode Einheiten Veralite® 100 Veralite® 200
Oberflachenwiderstand ASTMD257 £0xecm 1*E15 1*E15
Dielektrizitatskonstante ASTMD150 1 MHz 3,1 2,4
Verlustfaktor ASTMD150 1 MHz 0,056 0,020
Durchschlagsfestigkeit (500V/sec) |asTmbi149 KV/mm 18 16
Fadentest IEC 695/2.1 Cc° 650 650

ISOLATIONSEIGENSCHAFTEN

Eigenschaften Methode Einheiten Veralite® 100 Veralite® 200
Wasserdampf ASTMF372 g/mm/mz/24h 1,5 1,5
Gasdurchlassigkeit bei CO , ASTMD1434 g/mm/mz/24h 28 49
Gasdurchlassigkeit bei O, ASTMD3985 g/mm/mz/24h 51 10

Voriibergehende und begrenzte Liste, gemass unserem besten derzeitigen Wissen, basierend auf einer 3mm-Platte.
Die technischen Angaben Uber unsere Produkte sind unverbindlich und dienen nur als Hinweis.

* Testergebnisse zwischen 1 - 3 mm

Fir néhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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Veralite® - Einflusszeit

Kunststoffe sind im allgemeinen bei einem AulReneinsatz wetterempfindlich.
Dies bedeutet, dal3 in den optischen, physischen und mechanischen Eigenschatften,
wie z.B. Lichttransmission, Schlagfestigkeit, Brillanz, Verluste gemessen werden.

Das lokale Wetter und die geographische Lage spielen in diesem Prozel} eine
wichtige Rolle. Zur Vermeidung dieses negativen Punktes wurde fur den Aul3eneinsatz
eine Veralite® Anti-UV-Version entwickelt.

Veralite® UV ist eine ein- oder beidseitig (beschichtete) koextrudierte Platte.

Die Lichttransmission Veralite® UV wird nach 10 Jahren des AuReneinsatzes
stabil bleiben. Die Platte wird transparent bleiben und fast gar nicht vergilben.

Was die mechanische Eigenschaften der VERALITE-UV wie Steifheit und Zugfestigkeit
betrifft, kbnnen wir sagen, daf beim Einsatz in Zentraleuropa nach 10 Jahren kein
bedeutsamer Verlust auftritt.

Ein fir Zentraleuropa geltendes Zertifikat der Veralite® UV mit weiteren Informationen
steht zur Verfigung.
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Veralite®

Veralite® - Brennverhalten

Erhaltene Brandzertifizierungen :

BRANDZERTIFIZIERUNGEN

Veralite® 100

Veralite® 200

Deutschland DIN 4102-1 Bl Bl

DIN 5510-2 S4/SR2/ST2 S4/SR2/ST2
U.K. BS 476 Part 7 Klasse 1Y Klasse 1Y
Frankreich Préfecture de Police M2 M2

NF F 16-101 & 102 F1 F1 (RM)
Italien CSE RF-2-75A/RF3-77 Klasse 1 Klasse 1
USA UL 94 V2/HB HB

(RM) = Rohmaterial

Das Hinzufiigen von UV-Schutz, Opalfarbe oder Antireflexoberflache dirfte das Verhalten

der Platte bei Feuer nicht beeintrachtigen.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabh&ngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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Veralite® - Lebensmittelechtheit

Sowohl Veralite® 100 als auch 200 sind lebensmittelecht.

Die Rohstoffe, die verwendet werden, um Veralite® Platten zu extrudieren, werden durch
die Food and Drugs Administration (FDA) und das Bundesgesundheitsamt (BGA) empfohlen.

Die EWG-Richtlinien fur Kunststoffe haben ebenfalls das Material auf Grundlage der
Lebensmittelgesetze genehmigt.

Veralite® 100 (APET) Veralite® 200 (PETG)
FDA 21 CFR-177-1315 21 CFR-177-1315
EWG 90/128/EWG 92/39/EWG

Die Veralite® UV-Version ist nicht fir den Kontakt mit Lebensmitteln zugelassen.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwéchst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhéngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffer

Fir néhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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Veralite® - Chemische Resistenz

Die chemische Resistenz ist bei den meisten Kunststoffen gering. Viele Kunststoffe verlieren an

Stossfestigkeit oder ihre optischen Merkmale wenn sie in Kontakt mit Chemikalien kommen.
Veralite® hat generell eine gute chemische Resistenz.

Sie finden nachstehend die gewdhnlichsten, alphabetisch gelisteten Mittel und die Reaktion
von Veralite® wenn es mit ihnen in Kontakt kommt :

Acetsaure, 40% aq 1 Chloralhydrat, fest 4
Aceton 4 Chlorobenzol 4
Acetsaure, vereist 3 Chloroform 4
Aluminiumsulfat 1 Chromsaure, Plattierlésung 4
Ammoniak, 0,88 SG aq 4 Citronellol 2
Ammoniak, 10% aq 4 Citronensaure 1
Ammoniumchlorid, fest 1 Cyclohexan 1
Ammoniumsulfat, fest 2 Cyclohexanol 2
Diammoniumperoxodisulfat, fest 1 Cyclohexanon 4
Essigsaureanhydrid 4 Kupfersulfat, fest 1
Isopentylacetat 3
Methylpentylketon, fest 1 Diacetonalkohol 1
Pentanol 4 Di-1-Phenylethanol 3
Dialkylphtalat 1
Bariumchlorid, fest 1 Dibutylphthalat 1
Benzoeséaure 1 Dimethylformamid 4
Benzol, fest 4 Dinonphthalate 2
Benzylacetat 4 Dioctylphthalat 1
Benzylalkohol 4 Dioxan 4
Benzylbenzoat 3 Dipenten 2
Butylacetat 4
Butylalkohol 1 Ethylacetat 4
Butyllaktat 2 2-Ethoxyethanol 2
Butylstearat 1 Ethylalkohol 1
Ethylbenzol 3
Calciumhypochlorid, fest 2 Ethyldigol 1
Campher, fest 1 Ethylenchlorohydrin 4
Campherdl 2 Ethylendibromat 4
Cetylalkohol, fest 1 Ethylendichlorat 4
Ricinusol 1 Eugenol 4
Tetrachlorkohlenstoff 2
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Ameisensaure, 3 % aq
Ameisensaure, 30 % aq
Eisennitrat, fest
Formaldehyd, 40% W/W aq
Furfurylalkohol

Geraniol
Glycerin
Glykol

Bromwasserstoff, 50% aq
Fluorwasserstoff, 50% aq
Fluorwasserstoff, 50% konz.
Hydrochinon, fest
Salzséaure, 10% aq
Wasserstoffperoxid

Isopropylalkohol

Lanolin
Leindl
Linalol
Schmierfett

Magnesiumchlorid, aq sol.
2-Methoxyethanol
Maleinsaure, 25% aq
Maleinsaure, 50% aq
Methylalkohol
Methylchlorid
Methylcyclohexanol
Methylethylketon
Methylmethacrylat
Methylsalicylat
Mineraldl

Quecksilber
Quecksilberchlorid, fest

Naptha, roh
Naptha, Losemittel
Salpetersaure, 10% aq

Ol
Olivenol

AP FEPDNDN

Rk N

(Y P NP DR

NPFPPFPM~MWOWPAARPMAAPDNMNDNDWNDN P NN P

N -

Oxalsaure, fest
Oxalsaure, Losung
n-Octan

Paraffin (medizinisch)
Benzin

Benzinether
Kaliumbromid, fest
Kaliumchromat, fest
Kaliumcyanid, fest
Kaliumdichromat, fest
Kaliumhydroxid, 1% aq
Kaliumhydroxid, 10% aq
Kaliumpermanganat, fest
Paraffinol

Phenol

Pinen

Propionséure
Propylalkohol
Propylenglykol

Salicylsaure, fest
Natriumbicarbonat, fest
Natriumborat, fest
Natriumbromid, fest
Natriumcarbonat, 2,5% aq
Natriumcarbonat, wasserfrei
Natriumchlorid, 1% aq
Natriumchlorid, 10% aq
Natriumcyanid, fest
Natriumhydroxid, 1% aq
Natriumhydroxid, 10% aq
Natriumnitrat, fest
Natriumphosphat, fest
Natriumsulfit, fest
Natriumthiosulfit, fest
Schwefel, fest
Schwefelsaure, 3% aq
Schwefelsdure, 30% aq
Stearinsaure, fest

Weinsaure, fest
Tetrahydrofuran
Tetralin

N

PP ANDMRPRPOWONMNDMNRRPRREERNER

N NMNNREPRPNRPNDMNRPNNRRRRRPREPR

BN
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Toluol 2 Essig 2
Transformatorendl 2

Trichlorethan 4 Xylol 2
Trichlorethylen 4

Trichlorethylphosphat 1 Zinkchlorid 2
Trietholamin 4

1 = Unbeeinflusst

2 = Zufriedenstellend, aber leichte Verformung, méglicherweise aufgrund der Absorption

3 = Gewisse Atzung mit langfristiger Schadigung der Transparenz, keinen Starkeverlust, z.B. Triibung
4 = Unzufriedenstellend, sofortige Atzung, Verschlechterung der Eigenschaften, z.B. Versprodung

und Entfarbung

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabh&ngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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Veralite® - Andere Zertifizierungen

Veralite 100® und Veralite® 200 haben spezifische mechanische, thermische und chemische

Eigenschaften. Aufgrund dieser Eigenschaften ist das Anwendungsfeld sehr breit.

Fur jede Anwendung werden spezifische Zertifizierungen bendtigt. Deshalb lasst IPB
die Produkte standig fir neue Anwendungen und die notwendigen Zertifizierungen testen.

Eine Liste der bisher erzielten Zertifizierungen :

Brandklassifizierungen :

Baumaterial geméass DIN 4102 (Deutschland)

fur Veralite ® 100 Bl
fur Veralite ® 200 Bl

Brandklassifizierung gemasss BS 476 Teil 7 (U.K))

fur Veralite ® 100 Klasse 1Y
fur Veralite ® 200 Klasse 1Y

Brandklassifizierung gemass NF-P-92-501 (Frankreich)

fur Veralite ® 100 M 2
fur Veralite ® 200 M2

Rauch- und Giftfreisetzung geméss NF-P-16-101 & 102 (Frankreich)

fur Veralite ® 100 Fi1
fur Veralite ® 200 Rohmaterial F1

Eigene Laboreinstufung gemass UL 94

fur Veralite ® 100 V2/HB
fur Veralite ® 200 HB
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Brandklassifizierung gemass CSE RF-2-75A/RF-3-77 (ltalien)

fur Veralite ® 100 class 1
fur Veralite ® 200 class 1

Gas- und Giftfreisetzung wahrend dem Brand geméss DIN 5510-2 (Deutschland)

fur Veralite © 100 S4/SR2/ST2
fur Veralite ® 200 S4/SR2/ST2

Klarsicht-Sicherheitsqglaser (Schutzbrille/Gesichtsschutz) geméss DIN EN 166 (D)

fur Veralite ® 200 DIN EN 166

Nahrungsmittelechtheit geméass FDA- und EWG-Bestimmungen :

fur Veralite ® 100 Rohmaterial FDA 21 CFR-177-1630/ 90-128-EEC
fur Veralite ® 200 Rohmaterial FDA 21 CFR-177-1315/ 92-39-EEC

Fadentest bei 650°C gemass IEC 695-2-1 1980 (Schweiz)

fur Veralite ® 100 Test erfolgreich
fur Veralite ©® 200 Test erfolgreich

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwéchst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhéngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fir néhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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Veralite® - Sagen

1) Kreissage :

Vermeiden Sie eine Uberhitzung.
Die Kreissage ist der Bandsége vorzuziehen.

/

B
Y
Freilaufwinkel a 10° - 30°
Spannwinkel y 5°-15°

Schneidegeschwindigkeit

2500 m/min. - 6000 m/min.

Abstand zwischen den Sdgezéhnen t

3mm-11 mm

Es ist empfehlenswert, dal3 die Sageblatththe anderthalb Zahne
hoher kommt als den Stapel Platten, die man zuschneidet.

Bei Veralite 100- Platten mit einer Starke < 2 mm, ist es empfehlenswert,
die Sagegeschwindigkeit (Ende Sageschnitt) als folgt zu verringern :

Plattenstarke |Sagegeschwindigke
0,50 mm >>>> 0,50 m/min.
0,75 mm >>>> 0,75 m/min.
1,00 mm >>>> 1,00 m/min.
1,50 mm >>>> 1,50 m/min.

Falls es Hohenunterschiede gibt in einem Stapel Platten (wegen den Starkentoleranzen),
dann bitte neu stapelen oder unterstiitzen, um eine moglichst egalen Stapel zu bekommen.
Immer den Einklemmbalken mit einem nicht zu harten Gummi,

der diese Unterschiede auffangt, versehen.
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2) Bandsage :

V4

\
Freilaufwinkel o 30° - 40°
Spannwinkel y 0°-5°
Schneidegeschwindigkeit 1200 m/min. - 2000 m/min.
Abstand zwischen den Sagezahnen t 2mm -3 mm

Technische Hinweise beziiglich des Sageblattes:

3,2 12°

—>

45°\ / 45° 15° / a

Typ : AKE21.220.30Z64
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J /] 10°15°

10°-15° X,

I

Im Falle folgender Probleme:

Veralite®

Type : AKE16.300.2,9296
Mit wechselndem Zahneingriffswinkel

Zahngrole Sagegeschwindigkeit
Eingekerbte Rander reduzieren RPM erhéhen
Geschmolzene Rander erh6hen RPM reduzieren

Man sollte eher eine discke Platte (+-3mm) verwenden, um den Plattenstapel abzudecken und zu stiitzen,
um somit zu verhindern, dass die erste und oberste Platte bebt und somit ein Splittern der Plattenkanten zu vermeiden.

Die verwendung einer S&ge, die von unten, anstatt von oben sagt, kann das Problem von

splitternden Kanten lésen, ohne dass eine Stitzplatte notwendig wére.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabh&ngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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Veralite® - Schneiden und Stanzen

1) Schneiden :

Schneiden mdglich bis : 1,0 mm fur Veralite 100

1,5 mm fur Veralite 200
Schneidewinkel a max 45°
Abstand Schneidemesser/-tisch 0,01 -0,03 mm

Die Platten missen gut eingespannt werden !! Stapelschneiden ist nicht anzuraten.

., 0,01-0,03mm

Versuchen Sie immer quer zu der Extrusions-Richtung der Platte zu sagen.

Immer den Einklemmdruck so hoch wie mdéglich einstellen (um jede Schwingung der Platte

Zu vermeiden).

Verschneiden Sie die Platten nicht bei einer Temperatur niedriger als 15°C, es ist ratsam

bei einer Raumtemperatur von 23°C zu verarbeiten.

Beim Verschneiden kleinerer Stiickchen, soll die L&nge dieser Stiickchen immer weniger

als die Halfte der Lange des Schneidesmessers sein (um Spannungen zu vermeiden).
Verschneiden Sie die Platten immer mit der bedruckten Folie ausgerichtet in Richtung des
Schneidemessers.

Wichtig ist auch dass die Plattenfolie wahrend dem Verschneiden sehr gut an der Platte klebt.
Die Plattenstapel-H6he soll immer weniger als 10 mm sein, um optimale Resultate zu bekommen.

2) Stanzen .

Veralite® kann gestanzt werden mit Stahlfihrungsplatten. Die Stahlfihrungen missen
scharf sein. Ist dies nicht der Fall, missen sie ausgewechselt oder gescharft werden.

Empfohlene Dicke der Stahlb&nder 0,8-25mm
Schneidewinkel (an einer Kante geschérft) 15° - 30°
™ 30
Schneidewinkel 15° - 30° /vv
. 30° Seite 1/2
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Veralite®

Stanzpressen missen programmiert werden, um die Veralite® Platte vollstandig, in einem
Arbeitsgang zu durchschneiden, um eine Beschéadigung der Schneidfiihrung zu vermeiden.

Angemessenes Testen ist vor Produktionsanfang anzuraten.

Die Dicke der Platte, die gestanzt werden kann, hangt vom Plattentyp und dem Typ

der verwendeten Methode ab :

Veralite® 100

Veralite® 200

Druckluftstanzen

2,0 mm

3,0 mm

Tischstanzen

nicht empfohlen

2,0 mm

Zum Stanzen von dickeren Platten, bitte angemessenes Testen vornehmen.
Stanzen von bedruckten Platten ist schwieriger und sollte vorzugsweise mit der
bedruckten Seite ausgerichtet in Richtung der Schneidemesser stattfinden.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwéchst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhéngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fir néhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSION

Veralite® - Laserschneiden

Veralite® kann mit einem Laserstrahl, bis zu einer Dicke von 4,50 mm geschnitten werden.
Laserschneiden ist nitzlich fur massgeschneiderte Artikel.

Die Massgenauigkeit kann besser erzielt werden als bei herkbmmlichen Verarbeitungs-
vorgangen.

Laserkraft und Schlittengeschwindigkeit missen optimiert werden, um eine Bleichung zu
vermeiden.

Technische Empfehlungen fir Laserschneiden :

Lasertyp CO,laser

Plattendicke 1 bis 3 mm Laserleistung : 300 W - 330 W
Schlittengeschwindigkeit: 2 - 2,5 m/min.
Hilfsluft : Luft mit 1 Bar

Plattendicke > 3 mm Laserleistung : 330 W - 400 W
Schlittengeschwindigkeit: 1,8 - 2 m/min.
Hilfsluft : Luft mit 1-1,2 Bar

Es ist ratsam zum Laserschneiden die Platte mit einer Schutzfolie zu tGberziehen,
denn dadurch wird die Ablage von Dampfen an der Plattenoberflache reduziert.

Eine lasergeschnittene Platte weist eine hohe Spannung auf und kann danach
im Kaltzustand nicht gebogen werden.

Nd-YAG-Laser sind nicht geeignet. Aufgrund der guten Transparenz der Platte sind
Wellenlangen im sichtbaren Bereich unwirksam zum Laserschneiden der Platte.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegenuber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhéngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fir néhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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Veralite®

Veralite® - Bohren und Frasen

Veralite® kann gebohrt und gefrast werden, gemass folgenden Anweisungen :

1) Bohren:

Veralite® kann gebohrt werden mit herkdmmlichen Stahlbohrern (HSS Bohrers). Sehr
gute Ergebnisse erzielen auch Spezialbohrer fur Kunststoffe, die weniger Reibungswarme

erzeugen :

Empfohlener Freiwinkel o 5°
Schneidewinkel y 3°-5°
Scheitelwinkel ¢ 60° - 90°

Bohrgeschwindigkeit

12 m/min. - 25 m/min.

Anlaufgeschwindigkeit

0,2 mm/Umdrehung

(siehe Zeichnung)

2) Frasen :
Empfohlener Freiwinkel o 2°-10°
Schneidewinkel y 0°-15°

Frasgeschwindigkeit

100 m/min. - 500 m/min.

Anlaufgeschwindigkeit

0,1 mm/Umdrehung - 0,5 mm/Umdrehung

(siehe Zeichnung oben)

Alle oben angefuhrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Hattung des Herstellers gegenuber Dritte. Anwender soliten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhéngige Entscheidungen
uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegenuber Dritte und Umweltschutz zu treften.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSION

Veralite® - Gewindeschneiden

Veralite® kann leicht gewindegeschnitten werden, gemass folgenden Anweisungen :

Herkdmmliche 4-Span-Nutenbohrer konnen benutzt werden, um Innengewinde in Veralite®
Platten zu bohren.

Allerdings empfehlen wir 2-Span-Nutenbohrer, da 4-Span-Nutenbohrer dazu neigen,
betrachtliche Hitze wahrend dem Gewindeschneiden zu erzeugen.

2-Span-Nutenbohrer haben nicht nur eine langere Lebensdauer und eine grossere
Gewindeschneidgeschwindigkeit, sondern bieten auch mehr Platz fur die Spanentsorgung.

Die Span-Nute muss so angebracht werden, dass beide Kanten simultan schneiden, um
ein gleichméassiges Gewinde zu erzielen.

Die Schnittkanten missen 85° von der Mittellinie abragen, um einen negativen Neigungs-
winkel von 5° an der Vorderseite der Schneidriicken zu bilden, damit die Spitze nicht beim
Herausziehen von 5° an der Vorderseite der Schneidriicken zu bilden, damit die Spitze nicht
beim Herausziehen im Loch klemmit.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegenuber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhé&ngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegentber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSION

Veralite® - Rauting-Frasen

Veralite® ist leicht zu frasen, gemass den folgenden Anweisungen :

Rauting-Fraser mit scharfem 1-Nut-Spanmesser ergeben besonders glatte Kanten.
Sie sind nutzlich fir das Trimmen der Kanten von Veralite® Platten, wenn das Teill
eine komplizierte Form aufweist, oder bei Gbergrossen Teilen.

Bewegliche Routing-Fraser mit Fihrungsarm oder in Untertischausfihrung bieten auch gute
Ergebnisse.

Veralite® Platten miissen langsam in den Rauting-Fraser geschoben werden, um
Ubermassige Reibungswarme zu vermeiden. Druckluft kann zur Kiihlung des Teils
und zur Unterstltzung der Spanbeseitung verwendet werden (Wirbelsystem)

Einige praktische Hinweise :

1-Span-Nut-Schaftfraser aus Hartmetall
Schneidewerkzeugtyp Durchmesser 8 bis 12,5 mm
(Typ MV oder Star Tools)

Schlittengeschwindigkeit 1500-3000 mm/min.

Messergeschwindigkeit 15.000 U/min
(fir Messer mit 8 mm Durchmesser)

Das Teil immer entgegengesetzt zur Drehungsrichtung einfiihren und nur mit Druckluft kiihlen.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhé&ngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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Veralite® - Biegen

1) Kaltbiegen :

Veralite® kann bis zu 90°-Winkeln oder weniger gebogen werden. Bitte beriicksichtigen,
dass die Eigenspannung im Verhéltnis zur Neigung des Winkels steht. Zum Beispiel
wird die Stossfestigkeit eines 45°-Winkels geringer als bei einem 90°-Winkel sein.

Beim Biegen sollten Sie die Platten auf Raumtemperatur halten: Gber 15°C.

Auch berucksichtigen, dass eine Riuckbiegung von ca. 5° vor der Stabilisierung der
Kaltbiegung stattfinden wird.

Bombieru min. Radius = 150 x Plattendicke

Praktische Hinweise zum Erzielen von 90°-Winkeln :

Biegegeschwindigkeit in mm/sec. Veralite® 100 Veralite® 200
Plattendicke < 1,0 mm V1, = 5-8mm/sec V1, = 5-8mm/sec
Plattendicke < 2,0 mm V,, = 2-4mm/sec V1, = 2-4mm/sec
V5o = 3-6mm/sec V5o = 3-6mm/sec
Plattendicke < 4,0 mm V3 = 1-3mm/sec V3 = 1-3mm/sec
V0 = 2-4mm/sec V0 = 2-4mm/sec
Plattendicke < 6,0 mm - V40 = 0,5-1mm/sec
- V5o = 1-1,5mm/sec

A

Bemerkungen :

Angemessenes Testen ist anzuraten bei Kaltbiegen von Platten von > 2 mm Dicke
Eigenspannung zu hoch). Kaltbiegen von abgesteiften und abgestanzten Platten ist
schwieriger als bei gesagten Platten. Wir raten davon ab, Platten kaltzubiegen, die bei
folgenden Dicken abgesteift/abgestanzt werden :Veralite 100 bei > 1,5 mm

Veralite 200 bei > 2 mm
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Kaltbiegen von bedruckten Platten verlangt angemessenes Testen vor der Produktion.
Kaltbiegen von lasergeschnittenen Platten ist nicht mdglich.

Falls Sie einen Biegetisch anstatt von Biegewerkzeuq verwenden, bitte folgendes beachten :

- Maschineneinstellung fir Dicke (a) entspricht + 2,5 X Plattendicke.
- Biegen mit Biegetisch ist einfacher, deshalb sind Dicken bis 4 mm mdéglich.
- bei dickeren Platten empfehlen wir entsprechendes Testen.

Praktische Hinweise zum Erzielen von 90°-Winkeln :

Zyklusdauer in sec. Veralite® 100 Veralite® 200

Plattendicke < 2 mm 2-5 sec. 2-5 sec.

Plattendicke <4 mm 5-10 sec. 5-10 sec.

Plattendicke < 6 mm - 10-18 sec.
Druck

A I

2) Warmbiegen :

Veralite® kann in einem kleinen Radius gebogen werden mittels Vorwarmung einer oder
beider Seiten der Platte. Vortrocknung der Platte ist nicht notwendig.
Als Heizelemente kdnnen elektrische Heizbander, Quarzrohren usw. benutzt werden..
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PLASTIC SHEET EXTRUSION

Befolgen Sie folgende Hinweise fir das Warmbiegen :

Veralite® 100 Veralite® 200
Plattentemperatur 105°C-110°C 105°C-110°C
Warmung auf einer Seite moglich bis ... 1,5 mm 2,0 mm
Warmen vermeiden Uber ... 130°C 150°C
Biegen vermeiden unter ... 100°C 100°C

Die zu heizende Flache der Dicke der Platte und dem Radius des gewlnschten
Winkels anpassen.

Die Platte biegen bis Sie etwas Steifigkeit/Widerstand in der Platte spuren.

Falls Veralite® 100 zu hoch erhitzt wird, kommt es zur Kristallisation.

Falls keine beidseitige Erhitzung verfugbar ist, die Platte regelmassig wahrend dem
Warmvorgang umdrehen. Die Platte stets biegen wahrend die geheizte Seite den

Aussenradius bildet.
Liegen die inneren Winkel unter 45° sollte die Schutzfolie an der Innenseite entfernt werden.

Zu heizende Flache : - . Biegeradius

Plattendicke

\d

A s A A )

‘_D Zu heizende Flache X
— X =0,026*d*a

Bitte wie folqgt errechnen :
Bei Winkeln < 135° : X = 4 x Plattendicke
Bei Winkeln > 135° : X = 2 x Plattendicke

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegenuber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhéngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fir néhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSION

Veralite® - Tiefziehen

Veralite® kann tiefgezogen werden gemass den Prinzipien der positiven, negativen oder
freien Formung, mit oder ohne Verwendung von Druckluft oder Vakuum.
Aussenformung ergibt eine dickere Unterseite, wahrend Innenformung dickere Wande bedeutet.

Freigeformtes Veralite® muss in der gewlnschten Form gehalten werden, bis es eine
Temperatur von unter 70°C erreicht.

Bitte befolgen Sie folgende Hinweise :

Veralite® 100 Veralite® 200
Plattentemperatur in °C * 120°C - 140°C 120°C - 200°C
Einseitige Erwarmung bis 1,50 mm 3,00 mm
Formtemperatur in °C 2 30°C - 60°C 30°C - 60°C
Verwendetes Vakuum 0,66 atm. / 0,067 Mpa 0,66 atm. / 0,067 Mpa
Schrumpfen nach Tiefziehen 0,40% 0,40%
Tiefzugfahig bis 3 3,00 mm 6,00 mm

Der Tiefzugzyklus ist kuirzer als der Zyklus bei PVC, PMMA oder PC.

Stromversorgung muss so konstant wie méglich und darf nicht zu hoch sein.

Abkduhlen ist nicht notwendig wenn die Teile gemass den technischen Anleitungen

geformt werden. Falls Spannungsrisse an einem tiefgezogenen Teil auftreten, kann das Teil
bei 70°C wiederhergerichtet werden. Chromstahlformungen geben die besten Ergebnisse.
Konduktive und Hochfrequenz-Erwéarmung sind ungeignet.

Vortrocknen ist nicht notwendig, falls aber die Platten lange gelagert wurden, kann
Feuchtigkeit absorbiert worden sein, wodurch Vortrocknen nétig wird. Falls Vortrocknen
notig ist, raten wir die Platte ca. 24 Std bei 60°C vor dem Tiefziehen des Teils zu erwérmen.
Die Platte nicht zu schnell erwarmen. Warmeansammlung wird die Platte beschadigen

und eine Versprodung am geformten Teil verursachen.

Das geformte Teil nicht zu schnell abkihlen, da dies Spannungen verursachen kénnte,

die zu Brichen am geformten Teil fihren wirden.

" Wenn Veralite® 100 zu stark erhitzt wird, wird es weiss und briichig. Die Uberhitzung
von Veralite 200 wird ebenfalls zu Bruchigkeit fuhren.

2 Ein zu kalte Formung kann zu Spannungen in einem tiefgezogenen Teil fihren, je nach Dicke und Komplexitat des geformten Teils.
3 Mit beidseitiger Erhitzung der Platte.
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PLASTIC SHEET EXTRUSION

Streckformverfahren :

Nichtaxiale Biegungen kénnen mittels Streckformung erzielt werden.

Formen kdnnen aus Holz oder Aluminium, bedeckt mit Filz, sein.

Ein leichter Druck gentigt, um die Platte Uber die positiven Form zu strecken.

Die empfohlene Plattentemperatur fir Streckformung betragt 130°C.

Die Schutzfolie entfernen bevor die Platte in den Heizofen gelegt wird.

Die Platte direkt nach dem Erwarmen auf die Form legen.

Die Platte bei Raumtemperatur abkthlen lassen, keine Luft verwenden, um die Kiihlung

zu beschleunigen.

Zugluft wahrend der Verarbeitung vermeiden, da sonst Risiko von Verformungen/Spannungen
im streckgeformten Teil.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabh&ngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSIOMN

Veralite® - Kristallisation

Veralite® 100 Platten werden geliefert in einer amorphen Struktur (Glasklar), allerdings
kénnen Sie nach dem Tiefziehen kristallisiert werden, wenn sie von einer amorphen
Struktur (APET) in eine kristalline Struktur (CPET) (undurchsichtig) tbergehen.

Wenn Sie die Platte nach dem Tiefziehen Uberhitzen (zuerst tiefziehen mit normaler
Temperatur und dann auf der Form lassen und 1-3 mn bei 120-170°C erwéarmen)
erzielen Sie eine undurchsichtige Platte mit folgenden Eigenschaften :

- héhere Warmefestigkeit ( bis zu 160 °C)

- héhere Steifigkeit
- bessere chemische Resistenz

Die Nachteile sind : Verlust an Stossfestigkeit, Briichigkeit und Verlust an Transparenz.

Dieses Verfahren wird oft benutzt fir Mikrowellenschalen, aufgrund der hohen
Warmefestigkeit und der guten chemischen Resistenz.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegenuber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhé&ngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegentber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSIOMN

Veralite® - Bedrucken

Veralite® muf nicht vorbehandelt werden, weil die Oberflachenspannung reicht,
um eine gute Bedruckung zu realisieren.

Veralite® muR komplett sauber sein, bevor man sie bedruckt. Lassen Sie den
Schutzfilm bis kurz vor dem Druck auf der Platte

Sie kénnen Veralite® mit einer lauwarmen Seifenlésung reinigen, die Sie nachher
samischledem sollen.
Farbspritzer kbnnen Sie mit Ethylalkohol oder Petroleumather entfernen.

Veralite® kann mit verschiedenen Drucksystemen bedruckt werden: Offsetdruck,
Lithographie, Flexo-Druck, Siebdruck.

Obwohl verschiedene Tinten eingesetzt werden kénnen, empfehlen wir Ihnen,
vor der Produktion Versuche zu machen.

Die Tinte greift die Platten chemisch an, dies zur guten Adhasion.
Durch diesen chemischen Vorgang kann VERALITE sproder werden,

Weil Farbtinten von Kunststoffen schwer aufgenommen werden, kdnnen diese
durch Reibung beeinflul3t werden. Zur Vermeidung dieser Reibung tragt man
unter der Tinte eine Fimisschicht auf.

Vermeiden Sie wahrend dem Produktions- und Trocknungsprozel3 hohere
Temperaturen als 63°C (Erweichungstemperatur)
Auf der nachste Seite finden Sie Tinten die gute Ergebnisse erzielen.

Veralite® kann auch lackiert werden. Wir empfehlen Ihnen die Marke Kolorbond®

Im Falle von Veralite® 100 sollten Sie vor der Farbe erst eine Grundschicht auftragen.
Die Adhéasion einer kristallisierten Veralite® 100 ist schlecht. Wir raten Ilhnen davon ab,
diese zu bedrucken.

Pag 1/3



APER

PLASTIC SHEET EXTRUSIOMN

Veralite®

|[PRODUCER [TYPE [INK-NAME |ADDITIVES | Ver 100 | Vver200 |
Sericol Limited Solvent Polydyne YD 10 % ZC 521(thinner) X X
Polyplast PY 20% ZV557 (thinner) X
Mattplast MG 10% ZC521 (thinner) X
Mattplast MH 10% Z2C521 X
uv Uviplast Omniplus UL X
Multidyne UV 5% ZE824 X
before printing clear with IPA
Water Aquaplast PW X
Marabu Werke Solvent Maraflex FX X X
Maragloss GO X X
Libraprint 3% WM1 X
Maramold MPC X X
Marapoly P hardener H1 8:1 X X
Marastar SR hardener H1 10:1 X X
Marapol PY hardener H1 8:1 X X
uv Ultraform UVFM X X
Ultraplus UVP 3% UV HV 4 X X
Ultrastar UVSM 2% UV HV 4 X X
Unico N.V. Solvent Turboprint TP 5% plasticizer nr 4 X X
+ fast thinner
uv UVEPLAST UVP 5% UVD hardener X
UVEPLAST UVP X
Visprox B.V. Solvent TCI 8700 15% retarder nr. 8 X
TCI 8700 X
V2000 20% retarder nr 7 X
V2000 20% thinner nr 103 X
PP3000 15 % retarder nr 68 X
Multiplast 300 15% retarder nr 7 X
Vipro PP3001 hardener nr. 2 X
+ 15% retarder nr. 8
Dubuit uv Multiprint 5% ST305 (catalysator) X X
Multiprint 5% AM 9049 (catalysator) X X
Coates Screen Solvent PK-Jet/CP/J 10% hardener X X
Z_PVC (2-comp. Inkt) |10% hardener X X
Ernst Diegel Solvent SEreenprinting HV/Z 15% retarder 46038 X
2K screenprinting AR/Z |10% H19074 + 15% R19479 X
Arets Water Flexo PP/3032 X
Flexo PP/3024 X
Zeller+Gmelin uv Eurocur X
Tripette & Renaud |UV UVISOFT (US) 10% & 20% thinner 39301 X+ X
Blanc opaque 103

* = Has a good addition on one side (the side of the transparant film)
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APER

PLASTIC SHEET

Marabu Werke Gmbh
Visprox B.V.

Zeller + Gmelin Gmbh

Unico N.V.

Ernst Diegel Gmbh
Sericol Limited
Arets

Dubuit

Coates Screen

Tripette et Renaud

EXTRUSIOMN

Tel.
Tel.
Tel.
Tel.
Tel.
Tel.
Tel.
Tel.
Tel.

Tel.

+49-1.48.02.89

+ 31-235.24.81.31
+49-7.16.18.02

+ 32-2.582.16.90

+ 49-6631.785-0

+ 44-1843.87.20.63
+32-3.827.78.71

+ 33.1.64.67.41.60
+32-2.216.02.36

+ 33-4.66.60.98.98

Veralite®

Fax.
Fax.
Fax.
Fax.
Fax.
Fax.
Fax.
Fax.
Fax.

Fax.

+49-1.48.02.43.19
+ 31-235.24.78.62
+49-7.16.18.02.00
+ 32-2.582.52.40

+ 49-6631.46.46

+ 44-1843.87.20.68
+ 32-3.830.06.69
+33.1.64.67.41.89
+32-2.216.36.14

+ 33-4.66.60.87.25

All above information is based on current knowledge and experience. The data does not imply any warranty from the

manufacturer towards third parties. Users should consider the above data as a guideline and gather additional information,

to make independant decisions regarding the proper use, disposal, safety towards other parties and the protection of the

environment. For more specific information, please feel free to contact our technical department :
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1P Veralite®

Veralite® - Verkleben

veralite~ hat eine ohohe Obertlachenspannung, die jegliche Vorbehanalung vor dem
Verkleben tberflissig macht.

Folgende Hinweise beim Verkleben sind zu beachten :

- Die zu verklebende Flache muss sauber und kontaminierungsfrei sein. Um sie zu
reinigen sollte man 10% Ethanol in einer Wasserlésung oder eine Mischung aus
Isopropanol und Wasser oder ein Reinigungsbenzin benutzten.

- Verklungsstarke steht im Verhaltnis zur Druckdauer und Druckkraft.

- Die Verklebung sollte vorzugsweise in der Dehn- oder Gleitrichtung, anstatt in der
Abheb- oder Trennrichtung stattfinden, um eine hohe Verklebungskraft zu haben.

(siehe Zeichnung)

Gleit- " —  °  Dehn-
richtung > < —  °  richtung
— —

e 1 e

richtung ﬁ l l l richtung

Klebstoffarten mit Fillleigenschaften :

- Heissschmelzarten

- Polyurethanklebstoffe

- Epoxy-Bikomponentenklebstoffe, PVC (hart) Klebstoffe und beidseitig beschichtete
Acrylschaumbander.

Veralite® 200 ist leicht zu verkleben, wahrend Veralite® 100 leichter triib (kristallisieren)
werden kann, aufgrund seiner héheren chemischen Resistenz.
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PR Veralite®

PLASTIC SHEET EXTRUSION

Verkleben von Veralite® 200 auf :

Klebstoffart Ver 200| Ver 100 | Pmma/C | Pmma/XT PC PSclear | PScol. | Pvc-clear | Pvc foam. | Pvcstru. |Referenz
CH,CL, VG/T* VG VG/T* | G/T* | VG/T* | GIT* G/T* | VG/T* | VG/T* | G/T* [Methylen
MEK VG/T** A A G/T** VG G/T** G/T** | VGIT** | VGIT** | VGIT** |-
PVC (hart. Kleb.) VG/T* GIT* VG/T* | VGIT* | VGIT* GIT* G/T* VG/T* | VG/T* | VG/T* |Bison, Pattex, ...
Kontaktkleb. G-VG | G-VG G G - G G G G G Bison, Henkel, ...
Epoxy 2 Komp. VG/T AIT AIT P - AIT AIT P P P Bison
UV-Klebstoff VG/T** | G/T** - P - - - - - - Loctite 305
Adhesive VG/T VG/T G/T** P - P AIT** | VGIT** | VGIT** P Lorenz Chemie MR-AP/35
Adhesive VG/IT VG/T G/T** P - P AT | VGIT** | VG/T** P Lorenz Chemie SR-AP/49
Cyanoacrylat VG/T** | VGIT** | VG/T** | VG/T** | VG/T** | VG/T** | VGIT** | VG/T** P P Loctite406/3M E1100/Evot. TC731
Polyurethan VG VG - - - - - - - - Henkel/Bison
D-besch.Acr.f-Ban{ A/T AIT AIT AIT AIT AIT AIT AIT AIT AIT |AFT4932/AFT4952/ATTF9460PC
Extrufix VGIT P VGIT VG/T - - - VGIT - - Evo-Plas/Evode
Sicomet 40 VG - - - - - - - - - Henkel
Sicomet 77 VG - - - - - - - - - Henkel
Ruplo M 804 VG/T* - - - - - - - - - Ruplo Holand
Heissschmelz A A A A A A A A A A EastobondA747S/Thermelt2157
2-Komp.-PU VG/T GIT VG/T VG/T - - - - - - Acrifix 200-(Rshm)-HE1908(Evode)
Silicon GIT* G/T* - - - - - - - - Omnivisc 1050/Evo Stick
Parasilico G G - - - - - - - - DL Chemicals (nicht transparent)
Parabond 600 G G - - - - - - - - DL Chemicals (weiss)
LEGENDEN VG = sehr gute Verklebungskraft (>2N/mm?2) T = optisch durchsichtig
G = gute Verklebungskraft (>1N/mm?2 <2N/mm?2) T* = optisch durchsichtig im Falle der Kantenverklebung
A = Ausreichende Verklebungskraft (>0,5N/mm?2 <IN/mm?2) T** = durchsichtig wenn die zu verklebenden Flachen
P = Geringe Verklebungskraft (<0,5N/mm?2) <15 mm sind und hoher Druck ausgeubt wird

Verklebung kann Stossfestigkeit beeintrachtigen (insbesondere bei Losemittel- oder Cyano-
acrylverklebung)

Verklebung von kaltgebogenen Platten ist nicht ratsam (Spannung kann Briiche verursachen).
Angemessenes Testen vor dem Verkleben bedruckter Platten ist ratsam.

Bei der Verwendung von Cyano-Acrylat oder Solventleime ist es bei Stanz-Zuschnitte oder
zerschnittenen Platten nicht ratsam die Rander der Platte zu verkleben.

Dieses resultiert in Oberflachen-Spannungen die zu Rissbildungen in die Platte fihren kdnnen.
(meiden Sie die Verklebung der Platten-Rander)
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iPB Veralite®

PLASTIC SHEET EXTRUSION

Losemittelverklebung :

Fir Prazisionsarbeit an kleinen Teilen kann man eine Injektionsspritze verwenden, damit
das Losemittel Uber den zu verklebenden Bereich fliessen kann.

Bei Anwendung der Kantentauchmethode muss man die Platte in eine flache Pfanne
eintauchen bis sie weich wird.

Losemittel-Siedepunkte :

Methylendichlorid : 40,5 °C
Aceton : 56,5 °C
Chloroform : 61,1 °C
M.E.K.: 79,7 °C

Losemittel mit niedrigem Siedepunkt kdnnen weisse Flecken und fehlerhafte Fugen
verursachen.

Um frihzeitige Verdunstung zu vermeiden, eine Mischung aus MEK (42%) und
Trichlorethylen (42%) verwenden.

Besondere Aufmerksamkeit ist notwenfig, um die Bildung von Luftblasen im Klebebereich,
nach dem Ausharten, zu vermeiden.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwéchst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhéngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fir néhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSION

Veralite® - Verschweissen

Veralite® 200 kann per Warmeverfahren bei Temperaturen vob 260°-300° verschweisst werden.

Schweissstabe aus PETG, PVC oder ABS konnen zum Verschweissen von Veralite® 200
verwendet werden.

Zu hohe Temperaturen vermeiden, da die Spannungsbildung zum Bruch des Teils
fihren kann.

Wir empfehlen nicht die Verschweissung von Veralite® 100, da bei hohen Temp. eine
Kristallisation eintreten kann. Ultraschallverschweissung ist bei Veralite® 100 moglich.

Fixierung :

Veralite® kann bei Dicken bis 1,5 mm angenagelt, angeklammert oder angenietet werden.
Es ist nicht ratsam die obigen Fixierungsmethoden fur industrielle Anwendungen zu benutzen.

Wir empfehlen Schrauben mit zylindrischem Kopf. Niemals Schrauben mit
abgeschragtem Kopf verwenden, da sie spannungsbedingte Briche verursachen. Die fur
vorgebohrten Gewinde sollten 0,5 mm breiter im Durchm. als die Schrauben selbst sein.
Nur verzinkte Schrauben benutzen. Niemals Klebstoff am den Bolzen verwenden.

Nach dem manuellen Festziehen der Schrauben, niemals mehr als 2 Drehungen mit dem
Schraubenzieher vornehmen.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhé&ngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSION

Veralite® - Polieren

Sie mussen bericksichtigen, dass Polieren ein zeitraubender Vorgang ist, der nur bei
kritischen Anwendungen Anwendung findet. Nicht vergessen, dass aufgrund der spezifischen
Kantenfarbe der Platte, eine glasklare Kante nur selten erzielt werden kann.

Die abgesagten Kanten kdnnen wie folgt veredelt werden :

1) Flammenpolieren :

Veralite® 200 eignet sich dazu besser als Veralite®100.

(Kristallisation von Veralite® 100 bei extremer Temp.)

Veralite® kann flammenpoliert werden mit einem tblichen Propan-Schweissbrenner oder einem
Stickstoffschweisser.

Flammenpolieren verlangt sorgféaltige Kontrolle des Abstands zwischen Platte und Warmequelle.
Eine elektrische Heissluftvorrichtung kann ebenfalls fir das Flammenpolieren verwendet werden.

2) Polieren mit Losemittel :

Nur bei Veralite® 200, nicht bei Veralite® 100 (hat eine zu hohe chemische Resistenz).

Wir empfehlen heisses Losemittel. Der Dampf sollte entlang den Plattenkanten geleitet werden.
Manchmal ist es notwendig, eine langsamtrocknende Komponente (wie Diacetonalkohol)

zu verwenden, um das Auftreten von Feuchtigkeit an den Kanten nach dem Trocknen zu vermeiden.

3) Mechanisches Polieren :

Reibmaterial zum mechanischen Polieren verwenden. Bei Sandpapier, auf die Hartestufen achten.
Beginnen mit Feinheitsgrad 200,400,600,800 bis 1000.

Polieren ist moglich schleifmittelbesetzten Scheiben, geméass folgenden Methoden :
- ein feuchtes Schleifmittel (n® 00 Bimsstein) auf einer losen Musselinscheibe

- a grease or wax-filled abrasive bar applied to a rotating muslin wheel

- eine Wachsmischung auf einer Polierscheibe aus losem Flanell

Bitte bertcksichtigen, dass die Hitzeerzeugung wéhrend dem Polieren zu vermeiden ist.
Es kann notwendig sein, in manchen Fallen ein Kuhlmittel zu verwenden.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegentber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhangige Entscheidungen
Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniiber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fir ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19

Fax +32.56.61.08.85 Seite 1/1




irR Veralite®

PLASTIC SHEET EXTRUSION

Veralite® - Sterilisieren

Veralite 100® und Veralite® 200 kdnnen gut in der medizinischen und Lebensmittelindustrie
verwendet werden, well sie beide sterilisiert werden kénnen.

Sterilisationsmethoden :

- Gammastrahlung
- Flussiges Ethylenoxid

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabh&ngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSION

Veralite® - Recycling

Erklarung Uber umweltbezogene und toxikologische Belange :

Veralite® ist frei von Schwermetallen, Chlorin oder Weichmacher.

Es entspricht den Auflagen der US Food and Drug Administration hinsichtlich der Zusammen-
setzung.

hat eine BGA-Empfehlung erhalten und entspricht den EU-Richtlinien fir Kunststoffe

fur den Kontakt mit Lebensmitteln.

Beim Verbrennen, entwickelt Veralite® keine giftigen Dampfe.

Veralite® 100 und 200 enthalten absolut keine ozonableitende Stoffe der Klasse 1 und 2 (ODS)
(ODS)

Recycling :

Veralite® 100 und 200 sind "Kat. 1" Produkte und kdnnen uUber die vorhandenen
Recyclingsysteme entsorgt werden.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwachst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhé&ngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fur ndhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSION

Veralite® - Lagern und Transportieren

Lagerung der Platten :

Veralite® sollte auf Flachpaletten gelagert werden, deren Abmessungen denen der Platte
entspricht.

Veralite® muss im Innern gelagert werden. Platten und Schutzmaterial sollten nicht
der Sonne und dem Regen ausgesetzt werden.

Falls senkrechte Lagerung notwendig ist, missen die Platten aufrecht bleiben und tber
ihre gesamte Lange gestutzt werden.

Transportieren der Platten :

Bei der Handhabung ist es ratsam, die Platten nicht Gbereinander gleiten zu lassen,
um Kratzer zu vermeiden.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwéchst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhéngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fir néhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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PLASTIC SHEET EXTRUSIOMN

Veralite® - Reinigen

Veralite® Platten sind sehr einfach zu reinigen, mit folgenden Mltteln :

- eine lauwarme Seifenlésung

- einem antistatischen Plattenreiniger (um Staub von der Platte zu entfernen)

- eine Mischung aus 50% Isopropanol unnd Wasser

Nach der Reinigung und ausreichendem Abspulen, die Platten mit Samischleder trocknen.
Die Platten niemals trocken reinigen, da dies zu Kratzern fihren kann.

Frische Farbflecken oder Fett kdnnen vor dem Trocknen entfernt werden, indem

man die Flecken mit einem weichen Tuch mit Isopropylalkohol abreibt. Danach ist

ist ausfuihrliches Waschen und Abspiilen notwendig.

Abstauben mit einer normaler Druckluftvorrichtung bewegt die Partikel anstatt sie
zu entfernen. Eine L6sung besteht darin, Druckluft mit ionisierter Luft zu verwenden.

Alle oben angefiihrten Informationen basieren auf derzeitigem Wissen und Erfahrung. Aus den Angaben
erwéchst keine Haftung des Herstellers gegeniber Dritte. Anwender sollten diese Angaben

als Hinweise betrachten und weitere Informationen einholen, um unabhéngige Entscheidungen

Uber angemessene Nutzung, Entsorgung, Sicherheit gegeniber Dritte und Umweltschutz zu treffen.

Fir néhere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung :

I.P.B. nv
Steenovenstraat 30
8790 Waregem
BELGIUM
Tel.+32.56.60.79.19
Fax +32.56.61.08.85
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