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Vorwort

VEKAPLAN - Immer die ideale Lésung

QUALITAT. VERTRAUEN. SICHERHEIT: Mit diesen Prinzipien hat sich VEKA zum weltweit
fuhrenden Hersteller von Kunststoffprofilen fir Fenster und Turen mit Gber 5.600 Mitarbeitern auf 4
Kontinenten entwickelt. Schon seit 1985 nutzen wir unsere PVC-Kompetenz auch fir die Herstellung
der hochwertigen VEKAPLAN Plattensysteme — und haben uns in diesem Segment ebenfalls als
Qualitatsanbieter etabliert.

Als Weltmarktfihrer mit héchstem Qualitatsanspruch ist VEKA auch bei den VEKAPLAN
Plattensystemen der Garant fir unbedingte Qualitat.

Denn nur ein Produkt von gleichbleibend hoher Gite ermdglicht eine problemlose Verarbeitung und
erflillt zuverlassig alle Anforderungen in der Praxis.

Um diese Qualitat zu gewahrleisten, fihren wir kontinuierlich strenge Kontrollen entlang der gesamten
Produktionskette durch.

Von der Prifung der angelieferten Rohstoffe im hauseigenen Labor tber regelmaRige Farbabgleiche
bis hin zur Endkontrolle der extrudierten Platten und Foliierungen.
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VEKAPLAN - Immer die ideale L6sung

Service fiir lhren Erfolg

VEKAPLAN steht fir umfassende Serviceangebote und einen
ausgepragten Leistungswillen. Wir pflegen partnerschaftliche, auf
Langfristigkeit ausge-legte Geschéaftsbeziehungen und unterstitzen
unsere Partner auf vielféltige Weise.

= Etwa durch eine umfassende technische Beratung bei allen
Fragen zu Einsatz und Verarbeitung unserer Plattensysteme

=  Aber auch durch ansprechende Marketing-Materialien und durch
eine sehr hohe Lieferstarke

= Als VEKA Partner genie3en Sie wertvolle Vorteile im Wettbewerb
— und finden bei uns immer ein offenes Ohr fir individuelle
Produktionswiinsche

Recycling schont Ressourcen

Als familiengefiihrtes, wertegepragtes Unternehmen stehen wir zu
unserer Verantwortung fir die natirlichen Ressourcen und nachhaltiges
Wirtschaften.

= Aus diesem Grund gestalten wir die Herstellung unserer
VEKAPLAN Plattensysteme besonders ressourceneffizient, unter
anderem durch eine umfassende Warmertickgewinnung.

= Zudem haben wir ein leistungsstarkes System fir das PVC-
Recycling aufgebaut, das es uns erlaubt, den wertvollen
Werkstoff aus alten Produkten zuriickzugewinnen und erneut der
Herstellung hochwertiger Produkte zuzuflihren.

V202502 °
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Allgemeine Hinweise

Die in dieser Broschire enthaltenen Angaben basieren auf den langjahrigen Erfahrungen unseres
Hauses im Bereich der Kunststoff-Halbzeugherstellung.

Alle VEKAPLAN Produkte unterliegen der sténdigen Qualitatskontrolle. Einzelne Angaben kdnnen
jedoch in Abhangigkeit der Verarbeitungsverfahren und auflReren Einflisse variieren.

Qualitat und Giitesicherung

Von der Rohstoffkontrolle und -aufbereitung iber die Plattenproduktion bis zur Priifung des fertigen
Produkts garantiert ein strenges Kontrollprogamm stets gleichbleibend hohe Qualitat. Im
werkseigenen Prifzentrum Uberwacht erfahrenes Personal mit modernen Prifeinrichtungen
kontinuierlich die Eigenschaften des VEKAPLAN Plattensortiments.

Das VEKA-Qualitdtsmanagementsystem ist nach 1ISO 9001:2015 zertifiziert.

Hersteller- und Produktangaben

Alle Hersteller- bzw. Produktangaben Uber Fremdprodukte sind lediglich als Empfehlungen und
Hilfestellung anzusehen und beinhalten keine Gewabhr fir die Eignung der Produkte. Grundsatzlich
sind die Produktinformationen und Verarbeitungshinweise des jeweiligen Herstellers zu beachten!

Technische Angaben und Beratung

Alle Informationen und unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche
erfolgen nach bestem Wissen, gelten jedoch mangels Kenntnis der konkreten Rahmenbedingungen
des Einzelfalls nur als unverbindliche Hinweise. Dies gilt auch in Bezug auf etwaige Schutzrechte
Dritter. Die Beratung befreit Sie nicht von einer eigenen Priifung unserer aktuellen Beratungshinweise
und unserer Produkte im Hinblick auf ihre Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke.
Anwendung, Verwendung und Verarbeitung unserer Produkte und der aufgrund unserer
anwendungstechnischen Beratung hergestellten Produkte erfolgen auf3erhalb unserer
Kontrollméglichkeiten und liegen daher nicht in unserem Verantwortungsbereich.

Sollten Sie in dieser Broschiire zu lhren Fragen keine ausreichende Beantwortung finden,
empfehlen wir lhnen, bei unseren Fachberatern Auskunft einzuholen.

V202502 °
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VEKAPLAN - Plattenprogramm

Das universelle Plattenprogramm

Das VEKAPLAN Plattenprogramm umfasst sechs verschiedene PVC-Plattentypen, die fir vielfaltige
Anwendungen konzipiert sind.

Die Platten sind bis zu einer Breite von zwei Metern erhaltlich und zeichnen sich durch ihre hohe
Bestandigkeit aus. Sie lassen sich leicht verarbeiten und erfullen unterschiedliche technische
Anforderungen.

Hergestellt mit modernen Technologien und nach strengen Standards gepruft, gewahrleisten
VEKAPLAN Platten eine gleichbleibend hohe Qualitat.

VEKAPLANS
Die PVC-
Integralschaumplatte in den
Starken 8,10,13,15,17, 19,

24 u.30mm

VEKAPLAN KD
Die PVC-Platte fur
tiefgezogene Turfullundenin
1,4mm Starke

VEKAPLAN SF Trend
Die PVC-Hartschaumplatte
in 1-10mm Starke

VEKAPLANK
Die PVC-Kompaktplatte
in 1-10mm Starke

VEKAPLAN CX-DUO
K/SF

Die coextrudierte PVC-

Platte inverschiedenen

Varianten

VEKAPLAN KS Wood
Die PVC-Kompaktplatte fir
Turflllungen mit Holzdekor
in 1,5mm Starke

VEKAPLAN Design
Die PVC-Platte mit
dekorativen Oberflachen

Ausfuhrliche Informationen zum Lieferprogramm finden Sie in der VEKAPLAN Lieferubersicht.

V202502 c
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VEKAPLAN - Produkteigenschaften

Alle VEKAPLAN Platten werden aus PVC-U (U = unplasticised) weichmacherfreien PVC-Rezepturen
hergestellt und zeichnen sich durch die folgenden PVC-typischen Eigenschaften aus:

= Langlebigkeit = Festigkeit und Formstabilitat
= Witterungsbestandigkeit = Schlagzahigkeit

= Bestandigkeit gegen Feuchtigkeit = UV-Bestandigkeit (Weil)

= gute Chemikalienbestandigkeit = Verarbeitungsvielfalt

Je nach Herstellungsverfahren und Rezepturaufbau bietet jeder Plattentyp besondere Vorteile und
eignet sich je nach Anforderung fir die unterschiedlichsten Anwendungen.

Produkteigenschaften

PVC-Integralschaumplatte im Celuka-Verfahren hergestellt, mit glatten
VEKAPLAN S: kompakten Oberflachen. Fiir Anwendungen, in denen Platten mit guter
Stabilitdt und niedrigem Gewicht gefordert werden.

PVC-Freischaumplatte fiir Anwendungen, bei denen Platten mit
VEKAPLAN SF Trend: geringem Gewicht und alle Mdglichkeiten der kreativen
Oberflachengestaltung gefragt sind.

Die kompakte PVC-Platte mit hoher Schlagzahigkeit und grofiter
VEKAPLAN K: Verarbeitungsvielfalt wird eingesetzt, wenn robustes Material bendtigt
wird.

Die kompakten PVC-Platten fir Turflllungsoberflachen mit
ausgepragter Formgebung, ob in Weill oder unterschiedlichen Farben
und Dekoren.

VEKAPLAN KD und
VEKAPLAN KS-Wood:

Je nach Kombination von geschdumten und kompakten PVC-Schichten
VEKAPLAN CX-DUO: eine Loésung fur individuelle Anforderungen, die andere Platten nicht
erfillen.

VEKAPLAN Design ist in verschiedenen Ausfiihrungen mit dekorativen
VEKAPLAN DESIGN Oberflachen verfiigbar und bietet somit weitreichende Moglichkeiten fir
die anspruchsvolle Raum- und Objektgestaltung.

Detaillierte Informationen zu technischen Eigenschaften der einzelnen Plattentypen finden Sie
unter www.vekaplan.de — Oder sprechen Sie uns an.

V202502 °
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VEKAPLAN - Anwendungsvielfalt

Aufgrund ihrer Materialeigenschaften und der Vielfalt an Verarbeitungs-

moglichkeiten kdnnen VEKAPLAN Platten fir eine Vielzahl von Anwendungen sowohl im Innen- als
auch im AuRenbereich verwendet werden.

Viscom /Werbung

Baubereich

Industrie

Biihnendekoration

Attika

Ambulanzfahrzeug

Digitaldruck Balkonverkleidung Boots- und Schiffsbau
Display Briistungselement Caravan-Industrie
Ladenbau Containerbau Fahrzeug-lnnenausbau
Leuchtreklame Deckenverkleidung Maschinenabdeckung und

Verkleidung
Messebau Innen- und AufRenarchitektur Mdbelbau
Schilderbau Nass- und Reinraum Schalt- und Zadhlerschrank

Schaufenstergestaltung
Siebdruck

Trennwand

Rahmenverbreiterung

Rollladenkasten

Sandwichelement

Sonderfahrzeugbau

Verkaufswagen

V202502
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Toleranzen
Toleranzen

Plattentyp Lange Breite Starke

VEKAPLAN S - *100mm o +200mm G 084 0,03 x T) mm

___________________________________________ | -0,0mm | -0,0mm |

VEKAPLAN SF Trend o 90mmo e 20mm 668 40,03 x T) mm
| - 0,0mm | - 0,0mm |
i +9,0mm i +2,0mm i

VEKAPLAN K i ~ 0,0 mm i _ 0,0 mm i +(0,08 + 0,03 x T) mm

VEKAPLAN KD o F30mm o +20mm o 0e 40,03 x T) mm
- 0,0 mm ! -0,0mm |

VEKAPLAN KS- Wood | +3'g mm o +20mmo 08 40,03 x T) mm
 -00mm | -00mm |

VEKAPLAN CX-DUO o FI0mm o+ 20mm oy 668 40,03 % T) mm
‘ -0,0mm | - 0,0mm |

Zuschnitte i +0,5mm i +0,5 mm i + (0,08 + 0,03 x T) mm

V202502 0
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Verpackung, Transport und Lagerung

VEKAPLAN Platten werden auf Holzpaletten geliefert. Zum Schutz gegen Beschadigung und
Verschmutzung sind die Platten mit einer gekennzeichneten Schutzplatte abgedeckt und in Folie
eingeschlagen.

Der Transport von Paletten und Platten hat so zu erfolgen, dass unnétige Durchbiegungen
ausgeschlossen sind. Dies gilt auch fiir Zuschnitte.

Werden Einzelplatten hochkant transportiert, sind daflir geeignete Plattenstander oder Plattenwagen
zu verwenden.

VEKAPLAN Plattenprodukte sollten in beheizten Raumen, trocken und waagerecht auf ebenem
Untergrund gelagert werden, um Durchbiegungen zu vermeiden.

Vor der Weiterverarbeitung empfiehlt es sich, die Platten bei Normalklima (23 °C / 50 % Luftfeuchte)
zu konditionieren.

VEKAPLAN Platten sind je nach Plattentyp ein- oder beidseitig mit einer Schutzfolie versehen. Diese
Schutzfolie ist unmittelbar nach der Montage zu entfernen.

Aufgrund der Eigenschaften der Schutzfolien (i.d.R. max. 6 Monate lagerfahig) sollten die Platten nicht

l&nger gelagert werden.
|

correct mauvais

richtig falsch
right V wrong

—

Lagerung, bei ca. 18°C V Efemket Lagerung bei X
auf ebenem Untergrund! irekter

Sonneneinstrahlung

richtig
right
correct

falsch
wrong
mauvais

\\\\\
\\\\\
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Verarbeitungsmaoglichkeiten

VA
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Frasen Kaschieren Digitaldruck

\v4

Kleben Siebdruck SchweiBen Thermoformen

Lackieren Schneiden Schrauben

=5 (1

\4

Nieten Stanzen
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Sagen Bohren Frasen

Die spanende Bearbeitung von VEKAPLAN Platten ist mit den gebrauchlichen Maschinen, wie sie
auch fir die Holz-und Metallverarbeitung eingesetzt werden, mdglich. Grundsétzlich sollte mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten bei geringem Vorschub und geringer Spantiefe gearbeitet werden.

Sagen
Je nach Plattenstarke werden Wechselzahn- Y = Spnginkel: 5°-10°
Sageblatter mit Flach- u. Trapezzahn und a = Freiwinkel: 10°-20°
Hartmetallbestiickung sowie einer Zahnteilung
zwischen 5 u. 10 mm verwendet. Um saubere o
Schnittkanten zu erhalten, ist das
Plattenmaterial, insbesondere diinne Platten in /
1-3 mm Starke, vibrationsfrei aufzuspannen. - -

Y

Bohren
Zum Bohren werden Ubliche Spiralbohrer Y = Sp_anwinkel: 3°-5°
verwendet, wie sie auch fir Metalle eingesetzt a = Freiwinkel: ~ 8°-10°
werden, und deren Drallwinkel ca. 30° ¢ = Spitzenwinkel: 80°-110
betragt.

Fir Lécher groRer 20 mm Durchmesser
empfiehlt es sich, Zweischneider (Forstner-
Bohrer) zu verwenden.

Frasen
Beim Frasen sollten Werkzeuge mit Y = Spanwinkel: ~ 0°-20°
Kunststoffschliff verwendet werden, die ein a = Freiwinkel: 5°-25°
ausreichendes Spanvolumen aufnehmen bzw.
abfihren kénnen. Ol:

Die Schnittgeschwindigkeit als Funktion aus
Drehzahl, Vorschub und Fraser-Durchmesser il
ist so zu wahlen, dass mit dem Span eine

ausreichende Warmeabfuhr gegeben ist und ein

Lverschmelzen® von Spanen vermieden wird. Y

V202502 @
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Schneiden Stanzen Wasserstrahlschneiden

Schneiden

Der spanlose Zuschnitt von VEKAPLAN SF,CX-DUO, K und KD-Platten bis zu einer Starke von 3 mm
ist mit handelsiblichen Tafelscheren (Schlagscheren) mdglich.

Bearbeitungsbedingt kénnen dabei leicht gerundete Schnittkanten entstehen. Die Schnittqualitat ist
abhangig vom Schneidwerkzeug (scharf u. schartenfrei), dem Schneidenspiel und der Temperatur des
Plattenmaterials.

Das Schneidenspiel sollte nicht gréRer als 0,3 mm sein, und die Temperatur der Platten sollte
mindestens 20° betragen.

Stanzen

Das Stanzen von VEKAPLAN Platten bis zu einer Starke von 3 mm ist mit gebrauchlichen
Stanzautomaten moglich. Einfache Konturen kdnnen mit zweiteiligen Stanzwerkzeugen ausgestanzt
werden. Fir komplexere Konturen empfiehlt es sich, sogenannte Bandstahimesser (mit beidseitigem
Facettenschliff) zu verwenden. Die besten Schnittergebnisse werden erzielt, wenn das Plattenmaterial
vorher auf 30—-40 °C erwarmt wird.

Wasserstrahlschneiden

Alternativ zum Stanzen, im Besonderen fir die Einzelteilfertigung, kénnen VEKAPLAN Platten auch
mit der Wasserstrahltechnik bearbeitet werden. Auch sehr filigrane Teile, die wegen der
unvermeidbaren Querkrafte durch Frasen oder Stanzen nicht herstellbar sind, kdnnen mit dieser
Schneidtechnik realisiert werden. Um eine ausreichende Schnittflachenqualitat zu erzielen, missen
hierbei Schneidmedium und Schnittgeschwindigkeit auf Plattentyp und -stérke abgestimmt bzw. durch
Schneidversuche ermittelt werden. Gegebenenfalls sollte zuvor die Schnittflachenqualitat mit dem
Auftraggeber vereinbart werden.

V202502 °
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Siebdruck Digitaldruck

Siebdruck

VEKAPLAN S, SF Trend, K und CX-DUO-Platten lassen sich, mit den handelsublichen fir PVC-U
geeigneten Siebdruckfarben, sehr gut im Siebdruckverfahren bedrucken.

Je nach Anwendungsbereich (z. B. Innen- oder AulRenbereich) ist das geeignete Farbsystem beim
Farbhersteller (z. B. Diegel, Marabu, Wiederhold, Sericol) zu erfragen. Aufgrund einer erhdhten
Temperaturaufnahme bei Sonneneinstrahlung ist im AuRenbereich von groflachiger Bedruckung mit
dunklen Farbténen abzuraten.

Digitaler Direktdruck

Fur die digitale Direktbedruckung werden tberwiegend VEKAPLAN SF Trend-Hartschaum-Platten
eingesetzt. Grundsétzlich kénnen aber auch alle anderen VEKAPLAN Plattentypen mittels digitalem
Direktdruck bedruckt werden. Neben den gebrauchlicheren UV-Tinten werden bei Bedarf (z. B.
anschlieBender Thermoformung) auch Solvent-Tinten verwendet.

Neben der Platte als zu bedruckendes Substrat sind eine Reihe weiterer Faktoren wie Druckfarbe,
Druckmaschine, Bildaufbau, Schutzfolie, statische Aufladung und Umgebungseinfliisse wie
Luftfeuchtigkeit und Temperatur maRgeblich fur das Druckergebnis. Unabdingbar fir einwandfreie
Druckresultate ist immer eine der ,diffizilen“ Drucktechnik entsprechende Sorgfalt bei Lagerung und
Handling des Plattenmaterials. So sollten z. B. beim Zuschnitt und der Bedruckung immer saubere
Wollhandschuhe getragen werden!

Bei Verwendung UV-hartender Tinten ist eine ausreichende UV-Intensitat bei der Trocknung zu
gewabhrleisten, um die notwendige Farbhaftung zu erzielen. Die Prifung der Farbhaftung sollte nicht
vor 24 bis 48 Stunden nach der Bedruckung erfolgen.

Bei zu hoher UV-Intensitat kann die gleichzeitig abgegebene IR-Strahlung zur Uberhitzung und damit
zum Schisseln des Plattenmaterials fuhren.

Statische Aufladung (Einfluss von Schutzfolien)

Naturgemal sind Kunststoffe starker statisch aufgeladen als andere Werkstoffe. Durch das Entfernen
von Schutzfolien erhoht sich die statische Ladung (Ladungsspitzen) der Plattenoberflachen, was zu
einem ungleichmaBigen Druckbild, der sogenannten ,Wolkenbildung* fiihren kann. Um eine mdgliche
»Wolkenbildung® im Druckbild zu verhindern, sollten Druckmaschinen mit Entladeelektroden
ausgerustet sein.

V202502 Q



—VEKAPLAN

ALWAYS THE IDEAL SOLUTION

0

Lackieren Kaschieren

Lackieren

Das Lackieren von VEKAPLAN Platten ist wie das Bedrucken mit den handelstblichen fur PVC-U
geeigneten Lacken und Farben mdglich. Flr das Lackieren eignen sich besonders ein- u.
zweikomponentige Lacke auf Acrylbasis oder 2-Komponenten Polyurethan-Lacksysteme.
Grundsatzlich empfiehlt sich insbesondere bei Mehrschicht-Lacksystemen und bei Anwendungen im
Auflenbereich die beidseitige Lackierung, um einen Spannungsverzug (Schisseln) der Platten
auszuschlieRRen.

Je nach Anwendungsbereich (z. B. Innen- oder Auf3enbereich) ist das geeignete Farbsystem beim
Farbhersteller zu erfragen. Wie beim Bedrucken sollten im Au3enbereich wegen der erhéhten
Temperaturaufnahme bei Sonneneinstrahlung gréRere Flachen nicht mit dunklen Farbténen lackiert
werden.

Kaschieren

Das Kaschieren und Gestalten von VEKAPLAN Platten ist mit fur die Fotolaminierung und
Beschriftung gebrauchlichen Selbstklebefolien moglich. Dekorative Oberflachenkaschierungen sind
unter Verwendung geeigneter Klebersysteme und Beschichtungsanlagen auch mit anderen
Materialien wie z. B. Folien, Papier, Textilien, Hochdrucklaminaten etc. moglich.

Die Klebstoffauswahl ist abhangig von der Werkstoffkombination und den Anforderungen in der
Anwendung. Je nach Art der zur Verfigung stehenden Kaschieranlagen (z. B. Pressen oder
Walzenauftragsanlagen) werden beispielsweise 2-Komponenten PU-Kleber oder PUR-Schmelzkleber
verwendet. Grundsatzlich empfiehlt sich bei der Kleberauswahl, anwendungstechnische Beratung
durch die Kleberhersteller einzuholen.

Da beim Kaschieren meist Werkstoffe mit unterschiedlichen physikalischen Eigenschaften verbunden
werden, sollten VEKAPLAN Platten grundsétzlich beidseitig mit gleichem Material und in gleicher
Materialstarke (Gegenzug) kaschiert werden um einen maglichen Verzug des Verbundmaterials
auszuschlielen. Prinzipiell sollten immer Vorversuche vor der eigentlichen Fertigung durchgefihrt
werden!

Wie beim Bedrucken und Lackieren sollten fur Anwendungen im AuRenbereich nur Materialien in
hellen Farbténen aufkaschiert werden, da dunkle Farben bei Sonneneinstrahlung eine erhéhte
Temperaturaufnahme und einen Verzug des Verbundmaterials verursachen kénnen.

V202502 Q
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Thermoformen/Biegen/Abkanten

Thermoformen/ Biegen / Abkanten

Das thermische Umformen oder auch Thermoformen im thermoelastischen Zustand von VEKAPLAN
K und SF-Platten ist mit den bekannten fiir thermoplastische Kunststoffe tblichen Verfahren maoglich.

Vom Biegen/Abkanten lber das Warmpressen bis hin zu den unterschiedlichen Varianten des Tief-
und Streckziehens kdnnen je Formgestalt und erforderlichem Umformgrad die verschiedenen
Verfahren angewendet werden. Dem Verfahren entsprechend kommen Maschinen und Gerate wie
Biege- und Abkantbanke, Umluftéfen und Thermoformanlagen sowie geeignete Formwerkzeuge zum
Einsatz.

Formteile aus VEKAPLAN K oder SF-Platten werden in der Regel im Streckzieh-Verfahren (mit festem
Niederhalter) mit entsprechender Reduktion der Materialstarke gefertigt.

In der Anwendung als thermogeformte Deckschichten fir Haustlrfullungen missen relativ ,scharfe®
Konturen (kleine Kantenradien) erzielt werden. Fur diese Anwendung wurden VEKAPLAN KD und
VEKAPLAN KS-Wood-Platten entwickelt. Durch eine spezielle Materialrezeptur ist es moglich, mit
diesen Platten die erforderliche Konturscharfe zu erreichen.

Beim Tiefziehen/Biegen sollte eine Oberflachentemperatur von 180 °C nicht Gberschritten werden, da
dies zu Verfarbungen und thermischer Schadigung des Materials fuhrt. Bei Schaumplatten (SF Trend
u. SF) liegt die max. Oberflachentemperatur niedriger. Uberhitzung fihrt hier zu
Oberflachenveranderungen, wie zu grofier Rauigkeit oder Blasenbildung.

Warmbiegen

Beim Warmbiegen sollte der Biegeradius mindestens das 2- bis 3-Fache der Plattenstarke betragen.
Die Erwarmungszone sollte mindestens flinfmal so breit wie die Plattenstarke sein!

Kaltbiegen

Das ,Kaltbiegen“ von VEKAPLAN Platten ist ebenfalls mdglich, sollte jedoch nur bei Bauteilen mit
ausreichend grof3en Biegeradien angewendet werden. Der erforderliche Biegeradius R wird dabei
durch die Plattenstarke bestimmt.

R = 250mm x Plattenstarke in mm !!

Die Plattentemperatur sollte hierbei mindestens 18 °C betragen!!

Fraskant-Technik

Bauteile mit nahezu ,scharfkantigen bzw. sehr kleinen Kantenradien kénnen durch Anwendung der
sogenannten Fraskant-Technik ,kalt“ hergestellt werden.

V202502 Q
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Durch Frasen einer V-Nut (s. Skizze 91°-Winkel) wird die Plattenstarke entlang der Biegelinie auf die

Starke (T) reduziert, die somit auch den Kantenradius (R) bestimmt. Mit dieser Technik ist es mdglich,
auch starkere Platten im bendtigten Winkel abzukanten.

Fraskant-Technik

PVC-Kleber o.
PU-Kleber

NV
NS, ->

T
le——

X

0,6-0,8

Schlitzbiege-Technik

Durch Anwendung der sogenannten Schlitzbiege-Technik kénnen auch starkere Platten kalt gebogen
werden und, im Vergleich zum herkémmlichen ,Kaltbiegen®, auch Bauteile mit verhaltnismaRig kleinen
Biegeradien hergestellt werden.

Schlitzbiege-Technik

1,0 1,0 gefrdste Schlitze

0,8-1,0

Lange je nach Radius u. Plattenstédrke R FT

P

—

A

Biegung durch
Kleben oder Profile
fixieren
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Kleben SchweiBBen

Kleben

Fur das Herstellen von dauerhaft unlésbaren Verbindungen aus gleichen oder unterschiedlichen
Werkstoffen gewinnt das Kleben immer mehr an Bedeutung.

Bei der Verklebung von VEKAPLAN PVC-Platten untereinander kommen meist Losungsmittelkleber
(KaltverschweilRung), Reaktionsklebstoffe (z. B. Kleber auf Cyancrylatbasis) oder
Polyurethanklebstoffe zum Einsatz.

Fir die Verklebung mit anderen Materialien stehen fur nahezu jede Anwendung und
Werkstoffkombination von verschiedenen Klebstoffherstellern geeignete Klebstoffe zur Verfigung.
Neben 1- und 2-komponentigen Polyurethanklebstoffen werden vermehrt auch qualitativ hochwertige
doppelseitig klebende Klebebander eingesetzt.

Neben der Werkstoffkombination sind die wesentlichen Kriterien fur die Klebstoffauswahl die durch die
jeweilige Anwendung gestellten Anforderungen (Witterungsbestandigkeit, Chemikalienbestandigkeit
etc.). Deshalb empfiehlt es sich, in Kleberfragen grundsatzlich anwendungstechnische Beratung
einzuholen und vor der eigentlichen Produktion Vorversuche durchzufiihren.

SchweiB3en
Das Schweif3en der VEKAPLAN Platten S, Warmgas-Féchelschweilen
SF und K ist mittels des sogenannten Schweilistab

Warmgas-Schweil’ens mit Schweillzusatz
und durch die Anwendung der
verschiedenen Verfahren des
Heizelementschweiltens mdéglich. Um
optimale Schweildverbindungen zu erzielen,
sollten die relevanten Parameter wie
Schweildtemperatur, -zeit und -druck durch

ProbeschweiRungen auf den jeweiligen Heizelement-Stumpfschweilen
Plattentyp und die Plattenstarke abgestimmt Heizelement
werden. Dem angewendeten Verfahren Massewulst
entsprechend kénnen die handelsiiblichen — e
Schweildgerate und -maschinen eingesetzt \ / :
werden. Fugeteil

Anwarmen Schweillen
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e

Schrauben Nieten

Schrauben und Nieten

Fir das Befestigen von Bauteilen und -elementen aus VEKAPLAN Platten kdnnen je nach
Anwendung handelsibliche Schrauben und Niettypen, wie sie auch fir die Holz- und
Metallverarbeitung zur Anwendung kommen, eingesetzt werden.

Grundsatzlich empfiehlt es sich, die Platten vorzubohren, um eine Kerbbelastung des Materials
auszuschlief3en.

Fur die Verschraubung von Bauteilen an geschaumten VEKAPLAN S- und SF-Platten sollten
sogenannte Blechschrauben (DIN EN ISO 7050:2011) verwendet werden.

Grundsatzlich muss bei Schraub- und Nietbefestigungen zwischen Anwendungen im Innen- und
AufRlenbereich unterschieden werden!

Wichtige Hinweise hierzu werden im Kapitel ,,Verarbeitungshinweise fiir den AuBenbereich“
gegeben!

Vor- Bohrung
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Verarbeitungshinweise - Aul3enbereich

VEKAPLAN Platten werden wegen ihrer Eigenschaften fur eine Vielzahl von Anwendungen im
Aullenbereich wie Displays, Verkleidungen, Beschilderungen etc. eingesetzt. Dadurch sind sie
Witterungs- und Umwelteinfliissen sowie den natirlichen Temperaturschwankungen ausgesetzt. Diese
Einflisse mussen bei der Bearbeitung und Montage bertcksichtigt werden.

Witterungsbestandigkeit und UV-Stabilitat

VEKAPLAN Platten sind witterungsbestandig und UV-stabil, so dass keine materialbedingten
Eigenschaftsveranderungen eintreten. Weil} eingefarbte VEKAPLAN-Produkte sind farbbestandig.
Dies bedeutet, dass Farbveranderungen (je nach Einsatzgebiet) nicht oder nur in einem geringen
Toleranzbereich (Graumalistab Stufe 3) auftreten.

Farbige VEKAPLAN Platten sind hinsichtlich ihrer Farbechtheit nur bedingt fir den AuRenbereich
(maximal 4 Wochen) geeignet, da im Laufe der Zeit Farbveranderungen (Aufhellungen) auftreten
kdénnen. Schwarze Platten sollten grundséatzlich im AuRenbereich nicht eingesetzt werden!

Klimaeinfluss

VEKAPLAN Platten werden seit Jahrzehnten zuverlassig in Nord- und Mitteleuropa eingesetzt, da die
Materialrezepturen fur die klimatisch bedingten Anforderungen ausgelegt sind. Der Einsatz in
Klimazonen mit wesentlich héherer UV-Strahlungsintensitat ist nur bedingt moéglich. Hierzu berat Sie
unser Fachpersonal gerne.

Klimatische Bedingungen in verschiedenen GroRstadten Europas:

Ort Land Globalstrahlung
[Kly/cm?%Jahr]

Hamburg Deutschland 80
Brissel Belgien 80
Paris Frankreich 90
Minchen Deutschland 100
Wien Osterreich 100
Bordeaux Frankreich 100
Venedig Italien 110
Marseille Frankreich 120
Rom Italien 130
Madrid Spanien 140
Lissabon Portugal 140
Athen Griechenland 140
Ankara Tirkei 140
Palermo Sizilien 140
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Oberflachengestaltung

Bei der Oberflachengestaltung von Platten fiir den Auf3enbereich durch Bedruckung,
Folienkaschierung, Lackieren etc. ist zu bertcksichtigen, dass dunkle Farben bei Sonneneinstrahlung
eine wesentlich héhere Erwarmung der Plattenoberflachen respektive der Platten bewirken als helle
Farben. Dies kann zu Uberhitzung des Materials fiihren.

Um dies zu vermeiden, sollten aufder dem Schriftzug groRere Flachen hell (weil3, hellgrau, gelb etc.)
gestaltet werden (s. Diagramm).

Diagramm uber den Temperaturverlauf an Oberflachen von Kunststoffplatten in unterschiedlichen
Farben bei einer max. Lufttemperatur von ca. 35 °C:

80°
700 Schwarz

o O
o o O
o o o

Oo
/ Lufttemperatur

8°° 9°° 10°° 11°° 12°° 13°° 14°° 15°° 16°° 17°°Uhr

Zeit —»

Temperatur in °C ——
N W DB
<

-
o
o

Temperaturverhalten

VEKAPLAN PVC-Platten weisen das fir thermoplastische Kunststoffe Ubliche Temperaturverhalten
hinsichtlich Warmeformbestandigkeit und Warmeausdehnung auf. Dies bedeutet, dass schon beim
Zuschnitt und der Montage durch entsprechende MaRnahmen (z. B. Hinterliftung) eine spatere
Uberhitzung der Platten ausgeschlossen und das spezifische Langenanderungsverhalten bei
Temperaturveranderungen bericksichtigt werden muss.

Deshalb sollten die folgenden Hinweise fiir die AuBenmontage unbedingt beachtet werden!
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Langenanderungsverhalten

Bei allen Werkstoffen wird das temperaturbedingte Langenanderungsverhalten (Dilatation) durch den
spezifischen linearen Warmeausdehnungskoeffizienten ,Alpha“ bestimmt.

Ausschlaggebend flur die LAngenanderung einer Platte sind — neben dem Ausdehnungskoeffizienten —
die zu erwartende maximale Temperaturveranderung (abhangig vom Farbton) und die Plattenlange.
Anhand dieser Faktoren kann die Langenanderung nach folgender Formel berechnet werden.

Langendnderungsverhalten

- L= 2000 e s
= =
A I
Berechnung AL: I
AL=Lwge Af= I
Zm = 0060mm,/m°C » 30°C |
o = 3,6 rmim |
z I
= |
- Berechnung AB: I
AB=B*noe At= I
I = 0,060mm,/m°C * 30°C I
= 1,8 rmim
Y I
o | = =4
=] e e e e e o  — —  — — — — — — — — — — — — — — — ]
A
Berechnungsbeispiel:
Bestimmung der Ldngendnderung AL u. AB
AL=Leae At von weiBen VEKAPLAN S-Platte im Format
AL = Langenanderung (mm) 2000 x 1000 x 10 mm
L = Plattenlange im Normalzustand (m) L=2m; B=1m
At = Temperaturdifferenz (°C oder °K) a=0,060 mm/m °C
a= Warmeausdehnungskoeffizient Montagetemperatur: 15 °C
(mm/m°C) Min. Oberflachentemperatur: -15 °C
Max. Oberflachentemperatur: +45 °C
Temperaturanderung At: 30 °C

Die Ausgangslage (Ausgangstemperatur) fur die Ladngenanderung ist immer die momentane
Aullentemperatur (Montagetemperatur). Fur die Plattenverkleinerung (Schrumpf) gilt die Mindest-
AuRentemperatur, die It. Klimazone zugrunde gelegt wird (Deutschland durchschnittlich -15 °C).
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VEKAPLAN-Ausdehnungskoeffizienten

VEKAPLAN S/ SF/ CX-DUO VEKAPLAN K
0,060 mm/°Cm 0,070 mm/°Cm
Diagramm iuber die Ausdehnung von Diagramm iiber die Ausdehnung von
VEKAPLAN S/ 5F / CX-DUO-Platten VEKAPLAN K -Platten %0
16 T T T T T T T T T
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14—ttt s bt 5 b Py L/
B— 5 — — ’;/w. T 13 f——————— WA .
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"0 1,0 2,0 3.0 %o 1,0 2,0 3,0
Plattenldnge {m) - Plattenldnge (m) ——»

Grundsatzlich vollzieht sich bei plattenartigen Bauteilen die ausdehnungsbedingte Bewegung von der
Plattenmitte aus zum Rand hin. Fixierungen im Randbereich hemmen diese Bewegung und flihren
zwangslaufig zu einem Verbeulen der Platten. Um dies zu vermeiden, sind bei allen Befestigungen im
AuRenbereich entsprechende Dehnungsfugen, Lochspiele oder Langldcher vorzusehen.
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Berechnungsbeispiel: Schraubenbefestigung mit ausreichendem Lochspiel
Ein mit hellen Farben bedrucktes Werbeschild aus VEKAPLAN S in 10 mm Starke im Format 1500 x

1000 mm, soll im AuRenbereich auf einer hinterlifteten Unterkonstruktion mit Schrauben befestigt
werden.

e Der Schraubenschaft-Durchmesser der zu verwendenden Schrauben betragt 5 mm.

Bestimmung des Bohrungsdurchmessers in der Platte:

. Max. Temperatur: 55 °C (bedruckte Oberflache)

. Montage Temperatur: 10 °C

. Temperaturanderung: 45 °C

. Langenanderung: 5,5 mm (aus Diagramm S-Platten) >> 6 mm

Da sich die Langenanderung vom Festpunkt (Mitte) aus nach jeder Seite halbiert, ergibt sich folgender
Bohrungsdurchmesser:

. Bewegungs-Bohrungen: 6 mm/ 2 + 5 mm = 8 mm
. Festpunkt-Bohrungen: 5,5 mm

Grundsatzlich gilt:

o Bei direkter Befestigung dirfen keine Senkkopfschrauben oder -nieten verwendet werden
(Einziehen in die Platte).

e Schrauben mit konisch zulaufendem Schraubenschaft sollten nicht eingesetzt werden
(Einziehen in die Bohrung).

¢ Klemmung durch zu starkes Anziehen von Schrauben sollte vermieden werden.

e Im AuBenbereich sollten Nieten grundsatzlich mit Nietvorsatzlehre gesetzt werden.

e Platten sollten fir die Aufienmontage immer mit einem ausreichend grof’en Lochspiel
vorgebohrt werden.

o Bei der Montage an geschlossenen Wanden und bei Verkleidungen im Dachbereich ist immer
eine ausreichende Hinterliftung (Konterlattung) zu gewahrleisten, um einen mdglichen
Warmestau auszuschlief3en.

Neben den witterungsbedingten Temperaturanderungen sind bei Montage und Befestigung im
AuBenbereich auch Beanspruchungen durch Windlasten (Druck u. Sog) zu berlcksichtigen. Neben
angepassten Plattenstarken (Eigenstabilitat) sind immer ausreichend viele Befestigungspunkte
vorzusehen. Insbesondere bei freistehenden Schildern kann es notwendig sein, eine zusatzliche
Unterkonstruktion zu montieren oder die Platten in einem Rahmen zu befestigen.
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Abstédnde zwischen Schraubenverbindungen in Abhédngigkeit von der Plattenstarke:

I S S SRS SRS S ——— | SR E— i
| | | | I\ | | | |
| | | (=]
=
! Plattenstdarke I Fixpunkt (s. Detail A) '
— _l_ S5mm I _.I_.
| | |
| [ | ol =
I I /e R = 4
= i
I | I
T I -1
I | Fixpunkt 5. Detail B I =
]
| |/ \ | <t
| I 1 | I I I I |
| R S ——— 1___"__"___7___1' Y
I |
40 365 ‘ | 365 ‘ 365 ‘ ‘ ‘

Detail A Detail B '
A ¥
12

Fixpunkt (Rundloch) Langloch

Plattenstdrke (mm) Abstande zwischen den Schraubverbindungen (mm)

ca. 150 - 200

ca. 200 - 300

ca. 350 - 400

ca. 400 - 500

ca. 500

o |jlnn b~ |IWIN

ca. 500

10-30 ca. 500

V202502 @



ALWAYS THE IDEAL SOLUTION

Montagebeispiele

direkte Verschraubung Montage im Rahmen hangend
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Pflege und Reinigung

Grundsatzlich bedirfen PVC-Platten keiner besonderen Pflege. Zum dauerhaften Erhalt der optischen
Wertigkeit empfiehlt sich jedoch, wie bei anderen Materialien auch, die regelmaRige Reinigung. Dies
giltim Besonderen fur Anwendungen im Aul3enbereich.

Normale Verschmutzungen kénnen in der Regel mit warmem Wasser oder Seifenlauge problemlos
entfernt werden. Fir das Abwaschen und Trocknen sollten nur saubere nicht scheuernde Schwamme
oder Tucher verwendet werden.

Reinigungsmittel mit abrasiven/scheuernden Bestandteilen oder Reiniger, die Losungsmittel enthalten,
sollten nicht verwendet werden, da durch diese die Oberflachen irreparabel beschadigt oder
Materialeigenschaften veréandert werden kénnen.

Fur vorbereitende Reinigungen von Oberflachen, wie sie vor dem Kleben, Lackieren etc. notwendig
sind, empfiehlt sich die Anwendung riickstandsfreier Reinigungsmittel wie z. B. Isopropanol. Eine
Vielzahl anderer Reinigungsmittel z. B. ,,Kunststoff-Reiniger” hinterlassen oder bilden — zum Teil
beabsichtigt — nicht sichtbare Oberflachenfiime, welche die Haftung von Klebern, Lacken etc. auf der
Plattenoberflache beeintrachtigen kénnen.

Mit dem allgemeinen Begriff ,Kunststoff-Reiniger” bezeichnete Reinigungsmittel sollten nur verwendet
werden, wenn die Eignung fiir PVC vom Hersteller explizit ausgewiesen wird.

Im Zweifelsfall empfehlen wir, Beratung beim Hersteller einzuholen.
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Chemikalienbestandigkeit von PVC-U

VEKAPLAN Platten bestehen aus PVC-U und enthalten keine Weichmacher.

PVC-U ist bestandig gegen Salzldsungen, eine Vielzahl von verdiinnten, teilweise auch konzentrierten
Sauren und Laugen sowie gegen unpolare Lésungsmittel.

Nicht bestandig ist PVC gegen flissige Halogene, polare Lésungsmittel wie z. B. Ester,
Chlorkohlenwasserstoffe, Ketone und aromatische Kohlenwasserstoffe.

Die folgende Auflistung von Stoffen und Chemikalien und die Angaben Uber das Verhalten von PVC
gegeniber diesen basieren auf Priifergebnissen von verschiedenen PVC-Herstellern (Lieferanten)
und stammen aus unterschiedlichen Quellen der einschlagigen Fachliteratur.

Hinweis:

Diese Informationen erfolgen nach bestem Wissen, gelten jedoch mangels Kenntnis der konkreten
Rahmenbedingungen des Einzelfalls nur als unverbindliche Hinweise.
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Konz. Bestandigkeit
Stoff / Material Zustand

[%] 20 -50°C >50°C
A

10 ++ +
Acetaldehyd 40 * 0

techn. rein (0]

Acetamid gesattigt. 0]
Aceton techn. rein 0]
Acetophenon (0]
Acetylen 100 ++ +
Acrynitril (0] (0]
Akkusaure ++ ++
Aluminiumchlorid 10 ++ ++

10 ++ +
Ameisensaure 50 .

25 wassrig ++ +
Amoniak konz. wassrig ++

100 Gas ++ ++
Ammoniumnitrat wassrig ++ ++
Amylacetat 0] o
Amylalkohol ++ o
Anilin (0] (0]
Apfelsaft ++ ++
Asphalt ++ ++

Legende:
O nicht bestandig + bedingt bestandig ++ bestandig
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Konz. Bestandigkeit
Stoff / Material Zustand

[%] 20-50°C | >50°C
B
Bariumchlorid gesattigt ++ 0]
Batteriesaure 30 wassrig ++ ++
Benzaldehyd o) o
Benzin (0]
Benzoesaure gesattigt ++ +
Benzol (0]
Bier ++ ++
Blausaure wassrig ++ +
Bleichlauge 12,5 % ClI ++ +
Bremsflussigkeit ++ +
Brom flissig (0]
Bromwasserstoffsaure 50 wassrig ++ ++
Butter ++
Buttersaure + (0]
C
Calciumchlorid wassrig ++ +
Calciumhydroxid konz. ++ ++
Chlor (0] 0]
Chlorwasser + 0]
Chromsalze ++ ++

10 ++ +
Chromsaure

20 + 0]
Cyclohexnol ++ +
Cyclohexanon (0] 0]

Legende:
O nicht bestandig + bedingt bestandig ++ bestandig
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Konz. Bestandigkeit
Stoff / Material Zustand
[%] 20-50°C >50 °C
D
Decahydronaphthalin (Decalin) ++ +
Dibutylphtalat (0] (0]
Diclorethan 100 (0] (0]
Diesel ++ ++
Diethylether (Ether) (0] (0]
Dimethylformamid (0] (0]
Dextrin gesattigt . ++
E
Eisensalze wassrig ++ ++
10 ++ +
Essigsaure 50 ++ +
100 + 0]
Essigsaurebutylester 100 (0] 0]
Essigsaureethylester 100 (0] 0]
Ethylacetat (0] o
Ethylacrylat 100 (0] o
10 ++ +
Ethylalkohol (vergalt) 50 wassrig ++ +
96 ++ +
Ethylenchlorid (Diclorethan) 100 (0] o
Ethylenglycol ++ ++
Ethylether techn. rein (0] o
F
Fluor Gas ++ +
Fluoride ++ ++
FluRsaure 50 +
10 ++ +
Formaldehyd 30 wassrig ++ +
40 +
Formalin ++ ++
Frostschutzmittel (Kfz) + +
Fruchtsafte ++ ++
Legende:
O nicht bestandig + bedingt bestandig ++ bestandig
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Konz. Bestandigkeit
Stoff / Material Zustand
[%] 20-50°C >50°C
G
Geschirrspulmittel flissig ++ ++
Glucose ++ 0]
Gycerin 100 ++ ++
Glykol 100 ++ ++
H
Harnstoff (Carbamid) wassrig + 0]
Heizdl ++ ++
Heptan, n- ++ ++
Hexan ++ ++
Hydrazinhydrat wassrig ++ +
|
Isooktan ++ ++
Isopropanol (Isopropylalkohol) ++ +
Isopropylacetat o
J
Jod (Jodtinktur) 0] 0]
K
Kaliumcarbonat wassrig ++ ++
Kaliumchlorid wassrig ++ ++
Kaliumjodid wassrig ++ ++
Kaliumhydroxid (Kalilauge) bis 50 ++ ++
Kaliumpermanganat wassrig ++ o
Kerosin ++ ++
Ketone (0] (0]
Koénigswasser o o
Kohlendioxid techn. rein ++ ++
Kresol o (0]
L
Lanolin ++ ++
Leindl ++ ++
Legende:
O nicht bestandig + Dbedingt bestandig ++ bestandig
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Konz. Bestandigkeit
Stoff / Material Zustand
[%] 20-50°C >50°C
M
Magnesiumsalze wassrig ++ ++
Magnesiumchlorid ++ ++
Maschinenol ++ +
Menthol + +
Methylenchlorid
Methyethylketon (0] o
10 ++ ++
Milchsaure
50 ++ +
Mineralél ++ +
Monochloressigsaure (0] o
N
Nagellack 0 o)
Nagellackentferner (0] 0]
Naphtalin 100 (0] 0]
Natriumacetat wassrig + 0]
Natriumcarbonat wassrig ++ ++
Natriumchlorid wassrig ++ ++
bis 30 ++ ++
Natriumhydroxid (Natronlauge) 50 + +
100 ++
Natriumhypochlorid 15 ++ ++
bis 25 + +
Nitrobenzol
100
(0]
Octan, n- 0 o)
Oleum 0 o)
Ole, vegetabil ++ ++
Olsaure -+ -+
Oxalsaure 10 wassrig ++ ++
Ozon ++
Legende:
O nicht bestandig + bedingt bestandig ++ bestéandig
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Konz. Bestandigkeit
Stoff / Material Zustand
[%] 20-50°C >50°C
P
Pomeranzendl 0] 0]
100 flissig ++
Propan +
100 Gas ++
Propylenglycol o o
Propylenoxiid 0] 0]
Pyridin 100 0] 0]
Q
Quecksilber 100 o (o]
Quecksilberchlorid ++ (o]
Qecksilbersalze wassrig ++
S
Salicylaldehyd 0] 0]
Salicylsaure gesattigt + 0]
Salpetersaure bis 25 hd hd
50 + o
Salzsaure konz. ++ ++
Salzwasser ++ ++
Schwefel 100 ++ ++
Schwefelkohlenstoff (0] (0]
bis 25 ++ ++
Schwefelsaure 50 ++ +
926 ++
Seewasser ++ ++
Seifenlésung gesat. ++ ++
Sulfide o o

Legende:
O nicht bestandig + bedingt bestandig ++ bestandig
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Konz. Bestandigkeit
Stoff / Material Zustand
[%] 20-50°C | >50°C

T

Teer ++ ++
Tetrachlorethan 100 (0] (0]
Tetrahydrofuran (0] (0]
Tinte ++ ++
Toluol (0] (0]
Tomatensaft ++ ++
Trichlorethylen (0] (0]
Trikresylphosphat (0] (0]
Trioctylphosphat (0] (0]
Vv

Vinylacetat (0] (o]
Vinylchlorid 30 (0] (0]
w

Waschmittel ++ +
Wasserstoffperoxid 30 ++

Wassergas ++
Weichmacher (0] (0]
Weinsaure gesattigt wassrig ++ ++
X

Xylol 100 (0] (0]
V4

Zahnpasten ++ ++
Zitronensaure gesattigt wassrig + +

Sollten Sie in dieser Broschiire zu lhren Fragen keine ausreichende Beantwortung finden,
empfehlen wir Ilhnen, bei unseren Fachberatern Auskunft einzuholen.

Legende:
O nicht bestandig + bedingt bestandig ++ bestandig

V202502 @



ALWAYS THE IDEAL SOLUTION

Abschlussvermerk

Wir beantworten gern lhre Fragen
Ihr VEKAPLAN Team

+49 2526 29-0
info@vekaplan.de
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