Kunststoff, Zerspanung.
Perfektion.
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. POSITIONIERUNG
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Kunststoffverarbeitung ist fur uns
mehr als Drehen und Frasen

Seit 1989 befassen wir uns mit der prazisen Verarbeitung von Kunststoff
mittels Zerspanung: Kaum eine Materialgruppe ist so vielseitig wie
die der Kunststoffe, Polymere sind in fast allen Industriezweigen

unverzichtbar geworden - das erklart unsere Faszination flir dieses Material.

Wir haben unserer langjahrigen Fertigungskompetenz, unserem
hochmodernen Maschinenpark sowie unseren qualifizierten und
motivierten Mitarbeitern noch eine wesentliche Zutat beigefligt, die uns zum
unverzichtbaren Partner vieler treuer Kunden macht: Wir fertigen nicht nur
Kunststoffdreh- und Frasteile in hdchster Qualitat und Prazision — wir lieben

auch, was wir taglich fur Sie als Kunde tun durfen.




. DAS TEAM

Der Beitrag jedes Mitarbeiters sorgt fur das, was uns
ausmacht: Flexibilitat, Schnelligkeit und Exzellenz.

JAB ERLE]

FUr ein erfolgreiches Unternehmen gendgt es nicht, viel

Geld in Maschinen und Material zu investieren: Es sind die
Menschen, die den Unterschied machen und tagtaglich dafir
sorgen, dass aus einem Auftrag ein Erfolg wird.

Bei Aberle gehort Engagement zum guten Ton: Wir wissen,
dass es im Team auf jeden Einzelnen ankommt, um

Kundenwilinsche bestmdéglich umzusetzen. Und unsere

Mitarbeiter nehmen lhre Herausforderungen personlich:
Die Identifikation mit der eigenen Aufgabe ist es, die fur
besondere Leistungen auf allen Ebenen sorgt — von der

Auftragsannahme Uber die Fertigung bis hin zur Logistik.



1. WURZELN

Nicht die Asche vererben,

sondern die Flamme weitergeben.

Nur wer flr seine Sache wirklich brennt, kann
Aufiergewodhnliches leisten. Dass in der Zeit seit der
Grindung der Aberle Kunststoffverarbeitung GmbH so viel
gesundes und durchdachtes Wachstum stattfinden konnte,
das ist sicherlich der Leidenschaft von Edmund Aberle zu
verdanken, der sich mit Herz, Seele und Sachverstand in sein
1989 gegriindetes Unternehmen eingebracht hat.
Tugenden wie die Lust am Tufteln und am immer noch

ein bisschen besser Werden, Fleifs und Faszination fur
Technologie sind die Grundessenzen fur diesen Erfolg.

Und die seither hinzugekommenen Mitarbeiter von Aberle

leben diese Tugenden ganz selbstverstandlich mit: Wer in
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die Aberle-Familie aufgenommen wird, engagiert sich gern
flr seine taglichen und nicht alltaglichen Aufgaben. Vorbild
ist daflir nach wie vor der Griinder des Unternehmens, der
sein Fach von Grund auf erlernt und sein Wissen immer
weiter ausgebaut hat. Nicht die Asche vererben, sondern
die Flamme weitergeben: Dass dieses Vorhaben gelingt,
beweist sich mit Marco Aberle, der als zweite Generation
in der Geschaftsfiihrung die Strategie seines Vaters
Edmund nicht nur aufnimmt, sondern auch weiterdenkt.
“Aberle 2.0" bedeutet eine stringente, an den digitalen
Chancen orientierte Fortschreibung der unternehmerischen

Sichtweise mit Herz, Seele und Sachverstand.

1989 Unternehmensgrundung

Edmund Aberle startet mit einem Mitarbeiter in die
Selbststandigkeit — zunachst am Standort Freudenstadt.

1991 Umzug nach Lofdburg

Die Flachen in Freudenstadt sind schon lange zu klein,
deshalb zieht das gesamte Unternehmen in den ersten
eigenen Neubau nach Lofsburg um.

2000 Mehr Mitarbeiter, mehr Platz

Das Unternehmen wachst weiter: Nicht nur die Zahl

der Mitarbeiter und der Maschinenpark werden grofer,
sondern erneut auch der Raumbedarf. Ein Anbau sorgt fur
zusatzliche Flache.

2006 Zusatzliche Flache

Mit dem Kauf der "Franke-Halle" wurde erneut mehr
Produktionsflache geschaffen.

2007 Zweite Generation

Mit dem Eintritt von Marco Aberle in das Unternehmen
ruckt die zweite Generation auf.

2012 Umbau fur die Qualitat

Mit dem Umbau fiir mehr Raum flr die Qualitatssicherung
zeigten wir auch baulich, welche grofse Rolle Qualitat bei
uns spielt. Seither sind hochprazise 3D-Messungen unter
klimatisierten Bedingungen bei uns Standard.

2014 Geschaftsfuhrung

Im Mai 2014 Ubernimmt Marco Aberle Seite an Seite mit Vater
Edmund Aberle die Geschaftsfihrung.

2015 Weiterer Ausbau

Der Raumbedarf wird grofder: Mit dem Ausbau der
Grundflache auf 2843 m? (davon Nutzflache 2681 m?)
entsteht Raum flr die Erweiterung des Maschinenparks
und mehr Platz fur Blroraume.

2019 30 Jahre Aberle

Mit 45 Mitarbeitern und in bester Laune feiert die
"Aberle-Familie" das 30-jahrige Bestehen des Unternehmens.



V. LEISTUNGEN
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Komplexitat ist unsere Spezialitat:
Fordern Sie uns.

Unsere Kunden interessieren sich am meisten flir das, was am Ende bei
ihnen als Ergebnis unserer Leistungen herauskommt: Und das ist hochste
Prazision, auch bei anspruchsvollen Materialien und komplexen Formen flir
unterschiedlichste Anwendungen in zahllosen Branchen.

Unsere Leistungen sind genau auf diese Anforderungen ausgelegt. Wir

sind von Anfang an |Ihr Partner fur eine schnelle und flexible Umsetzung
Ihres Auftrags — und das mit 100% Qualitatsanspruch. Daflir sorgt unsere

strategische Ausrichtung auf lhre Bediirfnisse:

>> Umfassende Beratung fur die
fertigungsgerechte Konstruktion

>>  Klimatisierte Produktion flr genaue
Mafshaltigkeit

>> Redundant ausgelegter Maschinenpark:
Bei Ausfallen kein Fertigungsstopp

>> Umfassend qualifizierte und
motivierte Mitarbeiter

>> 15 Programmierplatze fur die
schnelle Erstellung von CNC-Daten

>>  Auf Wunsch 100%-Prifung der Charge
mit Dokumentation nach Ihren Kriterien

— >>  (Chargenruckverfolgbarkeit durch
eindeutige Kennzeichnung

>>  Optimale Verpackung und Logistik
fur Ihre funktionierende Lieferkette

ABERLE|



10

V. PROZESS
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Wir sind so schnell und hochflexibel, weil wir in moderne
Maschinen und unsere Mitarbeiter investieren.

o
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Wir investieren nicht nur immer wieder in moderne
Maschinen, sondern auch in unsere Mitarbeiter: Denn nur

so kénnen wir das Beste aus unseren CNC-Drehmaschinen
mit Rlckseitenbearbeitung, aus unseren Hermle-5-
Achs-Bearbeitungszentren oder dem STAMA Fras-Dreh-
Zentrum und vielen weiteren Maschinen herausholen. Dank
zahlreicher CAD-Arbeitsplatzen in der voll klimatisierten
Fertigung sind Daten schnell produktionsfertig, und dank
hoher Prozessexpertise und sinnvoller Automation erreichen
wir beste Stlickzeiten.

Kombiniert mit unseren weiteren Benefits, wie zum

Beispiel dem umfassenden Materiallager flr schnelle
Verfligbarkeit der gangigsten Werkstoffe oder der modernen
Messtechnologie flir eine umfassende und detailgenaue
Qualitatskontrolle, kénnen wir exzellente Qualitat zu

attraktiven Konditionen bieten — auch fir lhr Projekt.

>>

>>

>>

>>

>>

>>

Gepflegter Werkzeugbestand
Exzellenter Maschinenpark
Hohe Prozessexpertise
Modernste Messtechnik
Umfassende Digitalisierung

Eigenes Materiallager
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VI, FERTIGUNG
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Fur Kompromisse von gestern
haben Sie und wir keine Zeit.

Deshalb setzen wir auch gar nicht erst auf "Das tut's doch noch”, sondern
lieber auf Exzellenz. Unsere umfassende Ausstattung mit Hermle-
Bearbeitungszentren flr die schnelle und prazise 5-Achs-Bearbeitung,
das STAMA-Dreh-Fras-Zentrum oder die SPINNER Universaldrehmaschine
erlauben eine Bearbeitung ohne umspannen des Werkstlicks. Und

wenn es besonders grofs sein muss, kdnnen wir mit unserem EIMA-
Bearbeitungszentrum auch grofde Teile prazise fertigen: Mit einem
Arbeitsbereich von 2.500 x 1.000 x 760 Millimetern bearbeitet auch diese

Maschine in 5 Achsen und damit zu sensationellen Stlickzeiten.

Qualitat und Tempo haben bei uns auch bei der weiteren Bearbeitung Vorrang:
Die Konigsklasse an Laserbeschriftungsmaschinen bietet hohe

Leistung und Qualitat auf kleinstem Raum. Lasersysteme mit

hervorragender Strahlqualitat machen unsere Laserbeschriftung zu

Ihrem Vorteil. Fir hochprazise Markierungen, z. B. fur

Feingravuren oder die 3D-Lasermikrogravur, benutzen wir

hochauflésende Kamerasysteme und Multi-Achssysteme mit bis zu

funf bewegten Linear- und Drehachsen. Lasergravur in Perfektion.

13
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VII. QUALITAT
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Es sind die Details, die gute Qualitat von sehr guter Qualitat
unterscheiden. Dass wir unsere Qualitatsprozesse im Griff
haben, das bescheinigt uns regelmafig die Zertifizierung
nach ISO 9001 - und das erwarten Sie auch zu Recht von
einem Lieferantenpartner wie Aberle. Dass wir aber auch in
den Kleinigkeiten nichts dem Zufall Uberlassen, das mdchten
wir dennoch betonen. So setzen wir auf die Kooperation mit
bewahrten Werkzeug- und Halbzeuglieferanten. Wir achten
dabei immer auf die optimal geeignete Qualitat fur Ihr Projekt

- und das mit maximaler Zuverlassigkeit.

JAB ERLE]

Qualitat ist, wenn Sie mehr als nur zufrieden sind.

Zudem nutzen wir fir die Behandlung Ihrer Teile aktuelle
Technologien, zum Beispiel mit dem CO,-Entgraten fir
mikroskopisch saubere Kanten an Werkstlicken oder die
emulsionsfreie Bearbeitung flir Produkte, die eine hohe
Reinheit fiir ihren Einsatz (zum Beispiel im Medizintechnik-

Bereich) aufweisen mussen.
Es gibt noch viele weitere Beispiele, wie wir auch in den

Kleinigkeiten fir echte Qualitat sorgen. Denn wir sind fir Sie

gerne sehr gut statt nur gut.

15



VIl LAGERHALTUNG /
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Schnelligkeit fangt beim Material an:
Wir haben am Lager, was Sie brauchen.

JAB ERLE]

MATERIALEXPERTISE

Polymer ist nicht gleich Polymer — der Blick in unser

Lager liefert den Beweis. Wir haben stets eine Vielzahl
unterschiedlichster Materialien und Formaten vorratig.
Denn unser Vorrat ist Ihr Vorteil. Unser umfangreiches Lager
garantiert die hohe Verfligbarkeit und Lieferbereitschaft
verschiedener Polymerhalbzeuge in unterschiedlichsten

Formaten, darunter viele Hochleistungspolymere

flr hochspezialisierte Anwendungen. Dank dieser
umfangreichen Bevorratung kénnen wir auch Auftrage mit
ausgefallenen Werkstoffen in kiirzester Zeit umsetzen. Den
raschen Nachschub garantieren sorgsam ausgesuchte,
zuverlassige Lieferanten. Und Sie kdnnen sich auf unsere
Materialexpertise verlassen: Damit das eingesetzte Material

die Anforderungen lhrer Anwendung am besten erfuillt.

—
SCHMIDT+BARTL %

In langjahriger Kooperation vertrauen wir auf die
Qualitatsprodukte unseres Halbzeuglieferanten

Schmidt+Bartl | www.schmidt-bartl.de

17
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X UMWELT

Mikroplastik: Wir engagieren uns.

Als kunststoffverarbeitendes Unternehmen sehen wir uns in

der Mikroplastik-Thematik oft Fragen ausgesetzt: Tatsachlich

sind die technisch eingesetzten Kunststoffe auch nach
Aussagen des WWF nur ein geringer Teil des Problems, das
durch Plastikpartikel in der Umwelt verursacht wird und
Lebensraume und Organismen immer mehr belastet.

Dennoch sehen wir uns in der Verantwortung, uns mit

JAB ERLE]

diesem Problem fur die Umwelt zu befassen. Deshalb achten
wir neben einer umsichtigen Fertigung besonders bei der
Entsorgung von Produktionsabfallen auf deren sinnvolle
Weiterverarbeitung von Kunststoffresten. Damit wir als
kunststoffverarbeitendes Unternehmen nicht Teil des
Problems, sondern — im Rahmen unserer Moglichkeiten -

dessen Losung sind.

Nachhaltig wirtschaften und mitdenken

Wir folgen in unserem Umweltverhalten nicht nur den
gesetzlichen Vorgaben, was Lagerung, Handhabung und
Entsorgung von Rohstoffen unterschiedlichster Art angeht:
Wir denken auch dartiber nach, wie wir umweltschonender
wirtschaften kénnen. Zum Beispiel, indem wir die optimale
Halbzeug-Ausnutzung in Einkauf und CNC-Programmierung

berticksichtigen, um beim Frasen so wenig Verschnitt

wie moglich zu erzeugen. Zum Beispiel, indem wir mit
einer grofdflachigen Photovoltaikanlage auf unserem
Unternehmensgebaude Solarstrom erzeugen oder die
Abwarme aus unseren Kompressoren flir andere Zwecke
einsetzen, statt sie in die Umwelt abzulassen. Oder indem
wir unseren Mitarbeitern ein Jobrad fir die Fahrt zur Arbeit

besorgen. Denn Umwelt- und Klimaschutz geht alle an.

JAB ERLE |
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X. SERVICE / KONTAKT
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Wir sind jederzeit fur Sie da:
Fordern Sie uns.

Wir machen |hr Projekt gerne zu unserem persénlichen
Anliegen: Deshalb engagieren wir uns von Anfang an fir die
Erfullung Ihrer Wiinsche. Sie wollen mehr dariber erfahren,
was wir fur Sie tun kdnnen? Dann freuen wir uns auf ein
erstes, unverbindliches Gesprach mit Ihnen. Oder auf den
erneuten Kontakt, um Ihr neues Vorhaben mit Ihnen zu

besprechen. So erreichen Sie uns:

Aberle Kunststoffverarbeitung GmbH
Max-Eyth-Strafie 14
D-72290 LofRburg

Telefon +49 (0) 7446 9551-0
Telefax +49 (0) 7446 9551-19
Email info@aberle-gmbh.de
Web www.aberle-gmbh.de

AB ERLE]
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\Werkstoffinformationen

— Den richtigen Kunststoff wahlen.

In Anbetracht der Vielzahl verschiedenster Kunststoffe kann die Auswahl eines passenden
Werkstoffs ein schwieriger Prozess sein. Nachstehend finden Sie eine Anleitung, die vor allem
Personen unterstitzen soll, die mit Kunststoffen weniger vertraut sind. Prifen Sie, ob die
Komponente eine ,Lager- und VerschleiBanwendung” [ein lasttragendes Element, das einer
Relativbewegung und Reibungskraften ausgesetzt ist] oder eine tragende, d. h. , strukturelle
Anwendung” [Element, auf das lediglich eine statische oder dynamische Last einwirkt]
darstellt. Nach Definition der primaren Funktion der Komponente werden Sie zu einer Gruppe
von Werkstoffen weitergeleitet. Beispielsweise sind teilkristalline Materialien [z.B. PA, POM]
amorphen Werkstoffen [z.B. Polycarbonat, Polysulfon, Polyetherimid oder Polyphenylensulfon]

in Lager- und VerschleiBanwendungen Uberlegen.

Innerhalb der Werkstoffgruppen kénnen Sie die gewiinschten Auswahloptionen weiter
eingrenzen, wenn Sie wissen, welche Additive fur Ihre Anwendung am Besten geeignet

sind: VerschleiBeigenschaften lassen sich durch MoS2, Graphit, Kohlefaser und polymere
Schmiermittel [z. B. PTFE, Wachse] verbessern. Strukturelle Eigenschaften [Festigkeit und
Steifigkeit] konnen durch Glas- oder Kohlefasern verbessert werden. Nachdem Sie die Art der
Anwendung bestimmt haben [Verschlei3 oder tragend], kénnen Sie Ihre Werkstoffauswahl
weiter eingrenzen, indem Sie die gewlnschten mechanischen Eigenschaften fir lhre

Anwendung festlegen.

Bei Lager- und VerschleiBanwendungen ist zunachst die Tragfahigkeit bzw. Belastbarkeit
[zulassiger Auflagedruck bzw. Lagerdruck und/oder PV-Wert] zu berUcksichtigen. Berechnen
Sie den PV-Wert der gewiinschten Anwendung wie folgt: [Druck [MPa] x Gleitgeschwindigkeit
[m/s]]. Wahlen Sie anhand der Diagramme oder Werkstoffeigenschaften geeignete Werkstoffe
aus, deren begrenzender PV-Wert jeweils Gber dem von lhnen rechnerisch fur die betreffende
Anwendung ermittelten PV-Wert liegt. Diese Auswahl lasst sich anhand der Verschlei3faktoren
der ausgewahlten Werkstoffe weiter eingrenzen. Je niedriger der VerschleiBfaktor, desto

hoher ist voraussichtlich die Lebensdauer des Materials.

SCHMIDT+BARTL

Q

AB ERLE]
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VerschleiBfestigkeit Gleitwerkstoffe
[Testbedingungen: Druck: 3MPa, Laufgeschwindigkeit: 0,33m/s, Oberflachenrauigkeit der C35-Stahl-Oberflache:
Ra=0,70-0,90um, Testlauf gesamt: 28km keine Schmiermittel]
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VerschleiBfestigkeit sonstiger Werkstoffe
[Testbedingungen: Druck: 3MPa, Laufgeschwindigkeit: 0,33m/s, Oberflachenrauigkeit der C35-Stahl-Oberflache:
Ra=0,70-0,90um, Testlauf insgesamt: 28km, keine Schmiermittel]
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VerschleiBfestigkeit Konstruktionswerkstoffe
[Testbedingungen: Druck: 3MPa, Laufgeschwindigkeit: 0,33m/s, Oberflachenrauigkeit der C35-Stahl-Oberflache:
Ra=0,70-0,90um, Testlauf gesamt: 28km keine Schmiermittel]
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Begrenzende PV-Werte fiir zylindrische Lagerhiilsen Konstruktionswerkstoffe
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Die in den Diagrammen angegebenen PV-Grenzwerte beziehen sich auf ordnungsgemaR konstruierte Kunststoff-
Metall-Kombinationen mit ausgezeichneten Warmeableitungseigenschaften, die im Dauerbetrieb, ohne
Schmierung und in normaler Luftumgebung bei etwa 23°C betrieben werden [z. B. eine Stahlwelle, die sich in
einer dinnwandigen Laufbuchse aus Kunststoff [Verhaltnis von Lange zu Innendurchmesser: max. 1] dreht].
Hohere PV-Werte kdnnen bei Intervallbetrieb oder mit Schmierung zuldssig sein.

In vielen Systemen mit Kunststofflagern [Ring-, Gleitlager und Druckscheiben] wird die Belastungsfahigkeit eines
Lagers durch die maximale Lagertemperatur begrenzt, die anhand des so genannten PV-Wertes eingeschatzt
werden kann. Der PV-Wert ist das Ergebnis aus dem durchschnittlichen Lagerdruck P [MPa] und der relativen
Geschwindigkeit VV [m/s] zwischen den Gleitpartnern. Fiir eine gegebene Konstruktion kann durch diese Druck-
Geschwindigkeits-Kennzahl die durch Reibung erzeugte Warmemenge und somit auch die Lagertemperatur
bestimmt werden.

Zur Gewahrleistung einer mdéglichst langen und stérungsfreien Lebensdauer eines Lagers [ohne unzulassige
Verformung, UbermaBigen VerschleiB oder sogar Schmelzen] durfen die Lagertemperatur und der PV-Wert eine
bestimmte Grenze nicht Gberschreiten. Der PV-Grenzwert wird haufig als ein eindeutiger Eigenschaftswert fir
einen Werkstoff angegeben, obwohl sich dieser Wert verandern kann, z. B. durch die Geschwindigkeit und vor
allem in hohem MaBe von den Warmeabfuhrungsmoglichkeiten des betreffenden Lagersystems abhangt.

Die veroffentlichten PV-Grenzwerte kann man daher nur als groben Richtwert bei der Beurteilung der
dynamischen Tragfahigkeit eines Werkstoffes zugrunde legen. Es ist daher in vielen Féllen ratsam, einen
Versuch unter realen Betriebsbedingungen durchzufthren, um die endgultige Eignung eines Werkstoffs fir eine
bestimmte Anwendung zu definieren.

AB ERLE;

. Laufgeschwindigkeit = 0,1 m/sec

[ | Laufgeschwindigkeit = 1,0 m/sec

X-Achse = Begrenzender PV-Wert [MPa.m/s]
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Tragende Komponenten sind haufig fir maximale Dauerbeanspruchungen ausgelegt, die 25% ihrer Zugfestigkeit bei
einer bestimmten Temperatur entsprechen. Bei statisch belasteten Komponenten ldsst sich mit Hilfe dieser Anleitung
das viskoelastische Verhalten von Kunststoffen, das zu einem Kriechen des Materials fihrt, kompensieren. Die meisten
Werkstoffe, auch Metalle und Kunststoffe, verformen sich unter Last. Diese Verformung [Deformation] verhalt sich
dabei in einem gewissen Bereich unterschiedlicher Belastungen stets proportional zur aufgebrachten Last. Da sich die
mechanische Spannung [c] proportional zur Last und die Dehnung [€] proportional zur Verformung verhalten, kann
man daraus schlieBen, dass die Spannung ebenfalls proportional zur Dehnung ist. Nach dem Hookeschen Gesetz lasst
sich diese Proportionalitat wie folgt ausdricken:

SPANNUNG [c]

- = KONSTANTE [E]
DEHNUNG [¢]
Die Konstante [E] wird als Elastizitdtsmodul [oder , Youngsches Modul”] bezeichnet und ist eine KenngroBe fir die
Steifigkeit eines Materials. In der Kunststoffindustrie findet in diesem Kontext meist das in einem Kurzzeit-Zugversuch
ermittelte Elastizitdtsmodul Anwendung. Der Punkt, ab dem sich das Verhalten eines Werkstoffs nicht mehr nach
dem Hookeschen Gesetz richtet, wird als Proportionalitatsgrenze bezeichnet. Dehnungen von weniger als 1% bleiben
innerhalb der Elastizitatsgrenzen der meisten technischen Kunststoffe, so dass diesbeztglichen Analysen in der Regel
die Annahme zugrunde gelegt werden kann, dass das betreffende Material linear elastisch [gemal3 dem Hookeschen
Gesetz], homogen und isotrop ist.

Das Elastizitdtsmodul der meisten Kunststoffe ist temperaturabhangig [sinkt bei steigender Temperatur]. Zur
Unterstiitzung der Berechnung von Verformungen unter kurzzeitigen Belastungen bei verschiedenen Temperaturen
finden Sie hier einige Diagramme, aus denen die Steifigkeit unserer Werkstoffe bei verschiedenen Temperaturen
ablesbar ist. Wird ein Kunststoffteil einer konstanten statischen Belastung ausgesetzt, kommt es zu einer schnellen
Verformung des Materials mit einer Dehnung, die sich anhand des kurzzeitigen Elastizitatsmoduls bestimmen lasst
[Hookesches Gesetz]. Danach verformt sich das Material mit einer geringeren Geschwindigkeit zeitlich unbegrenzt
bzw. — bei einer entsprechend hohen Belastung — bis zum Bruch. Dieses Phanomen, das auch bei Metallen bei sehr
hohen Temperaturen auftritt, wird als Kriechen bezeichnet.
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DMA Kurve Konstruktionswerkstoffe
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Verformung unter Belastung - Druckversuch bei 23°C
Druckspannung bei 23°C [gemessen an trockenen Probekérpern] [ISO 604], getestet an Zylindern mit
Drm. 8x16mm Lange.
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. Verformung unter Belastung

10,5
X-Achse = Druckversuch bei 2%
10 nominaler Stauchung [MPa]

Verformung unter Belastung - Druckversuch bei 23°C Konstruktionswerkstoffe
Druckspannung bei 23°C [gemessen an trockenen Probekdrpern] [ISO 604], getestet an Zylindern mit
Drm. 8x16mm Lange.
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— Betrachten Sie die thermischen Anforderungen lhrer
Anwendung unter normalen und extremen Betriebsbedingungen.

Die Temperaturbestandigkeit eines thermoplastischen Kunststoffs lasst sich durch seine , Warmeformbestandigkeits-
temperatur” und seine ,zuldssige maximale Dauergebrauchstemperatur” grob charakterisieren. Die Warmeformbestan-
digkeitstemperatur, die friiher auch als Warmedurchbiegungstemperatur bzw. Formbestandigkeit in der Warme [HDT,
Heat Deflection Temperature] bezeichnet wurde, bezieht sich auf ein bestimmtes Mal3 an Materialsteifigkeit bei erhdhter
Temperatur und wird haufig als maximaler Temperaturgrenzwert fiir maBig bis hoch beanspruchte, nicht eingespannte
Komponenten angesehen.

Mit der zuldssigen maximalen Dauergebrauchstemperatur wird im Allgemeinen ein Temperaturgrenzwert angegeben,
oberhalb dessen nach langer Einwirkung der betreffenden Temperatur eine signifikante dauerhafte Verschlechterung
der physikalischen Eigenschaften eines Werkstoffs auftritt. Je nach Umgebung [z.B. Luft, Ol] bzw. in Abhéngigkeit von
der untersuchten Eigenschaft, dem Degradationskriterium und der jeweils betrachteten Einwirkungszeit knnen sich fir
einen bestimmten Werkstoff verschiedene max. zulassige Gebrauchstemperaturen ergeben.

Beispielsweise kdnnen folgende Gebrauchstemperaturen definiert werden: die Temperatur, bei der eine Abnahme der
Zugfestigkeit um 50% [Messung bei 23°C] gegentiber dem urspriinglichen Wert nach 20.000 Stunden Einwirkung von
HeiBluft registriert wird, oder die Temperatur, bei der die Schlagzahigkeit um 50% [Messung bei 23°C] gegentber dem
urspringlichen Wert nach 10.000 Stunden in einem heiBen Olbad abnimmt.

Der Schmelzpunkt teilkristalliner Kunststoffe und die Glastibergangstemperatur amorpher Kunststoffe sind kurzfristige
Extremtemperaturen, bei denen die Formstabilitat des Materials noch gewahrt bleibt. Dennoch ist ein Einsatz der meisten
technischen Kunststoffe bei oder Gber diesen Temperaturen nicht ratsam. Beachten Sie hingegen, dass die zulassige
maximale Gebrauchstemperatur in vielen Fallen wesentlich von der Dauer und GroéBe der mechanischen Beanspruchung
eines Werkstoffs abhéngt, d. h. von der maximalen Verformung, die in einer bestimmten Anwendung zuldssig ist.
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Temperaturverhalten Hochleistungswerkstoffe

-200 -100 0 100 200 300 400 500
PBI 500
310
____________________________________________________ W}
so N
Pl Vespel® SP1 N 250

PAI TORLON® 4203

PAI TORLON® 4301

PAI TORLON® 5530

PEEK 1000 I 310

PEEK TX I 310

PEEK HPV I 10

PEEK GF 30 I 310

20 N
PEEK CA 30 . = 10
I >0
I 230
20 I
PPS HPV I 0

PEI I 200
. Max Temperatur kurzzeitig [wenige Stunden]

-50 I [ | Max. Dauergebrauchstemperatur [20.000 Std.]

PPSU I 210
. Warmeformbestandigkeit gemaB

1SO 75/Methdode A: 1,8 MPa [°C]
-s0 I . Min. Gebrauchstemperatur

PSU I 130

X-Achse = Temperatur °C

5o NN
PFA I 230
I 260
I s
200
PVDF I 160

Fluorosint® 500 I 230

Fluorosint® 207 I 230

LEETE 31



32

Temperaturverhalten Konstruktionswerkstoffe

-200 -150 -100

PA 6

PA 6.6

PA 4.6

PA 6.6 GF30

PA 6 GUSS

PA 6 GUSS LFX

POM C
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PETP

PBT GF30
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PE 1000
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Max Temperatur kurzzeitig [wenige Stunden]
Max. Dauergebrauchstemperatur [5.000 Std.]
Max. Dauergebrauchstemperatur [20.000 Std.]

Min. Gebrauchstemperatur

X-Achse = Temperatur °C

— Bericksichtigen Sie die chemische Beanspruchung bei Gebrauch
und Reinigung des Werkstoffs.

Auf unserer Website finden Sie umfassende Daten Uber die chemische Bestandigkeit von technischen Kunststoffen,
obwohl sich derartige Angaben als schwierig erweisen kdnnen, da bei der Entscheidung Uber die Eignung eines Werk-
stoffs fur eine bestimmte Anwendung die Konzentration und Temperatur eines Mediums, die Einwirkungszeit sowie
die Hohe der Spannung im Kunststoffteil wichtige Einflussfaktoren sind. Polyamide, POM und PETP sind in der Regel
fur den Einsatz in zahlreichen industriellen Umgebungen geeignet. Teilkristalline Hochleistungswerkstoffe, z. B. Fluoro-
sint®, PFA, ECTFE, PVDF, PPS und PEEK, sind eher fir Umgebungen geeignet, in denen aggressive Medien zum Einsatz
kommen. Grundsatzlich wird jedoch dringend empfohlen, stets einen Prototyp unter den beabsichtigten Einsatz- bzw.
Endnutzungsbedingungen einem vorlaufigen Test zu unterziehen, um die Eignung eines ausgewahlten Kunststoffs fur
das jeweilige Anwendungsgebiet zweifelsfrei festzustellen.

Ubersicht chemische Bestindigkeit unserer Hochleistungs- und Konstruktionswerkstoffe
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verdiinnte Sauren

konzentrierte Sauren

verdiinnte Laugen

konzentrierte Laugen

Wasser

heiBes Wasser [80 - 90°C]

Ester

Ketone

aromatische Kohlenwasserstoffe

alphatische Kohlenwasserstoffe

B bestandig Gepriift bei Raumtemperatur 15°C bis 25°C
B bedingt bestandig [begrenzte Lebensdauer]
B nicht besténdig
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Ubersicht chemische Bestindigkeit unserer Fluorkunststoffe

Gepriift bei Raumtemperatur
15°C bis 25°C

org./anorg. Sauren - - - -
Halogene - - - -
aliphat./aromat. KW - - - -
o 1 1 1

Amine - - - -

Furane - - - -

Ester - - - -

MFA, FEP, PFA

PVDF
ECTFE
PTFE

B bestandig

B bedingt besténdig [begrenzte Lebensdauer]

B nicht bestandig

Diese Tabellen sollen lediglich einen schnellen
Uberblick vermitteln. Die Funktion von Kunst-
stoffen hangt nicht nur von der chemischen Wi-
derstandsfahigkeit des Werkstoffes ab, sondern

Fir konkrete Anwendungen sind immer Me-
dium, Temperatur und Konzentration zu prufen.
Wir weisen an dieser Stelle darauf hin, dass
keine Gewahrleistungs- und Haftungsanspriiche
aus unseren Angaben in der Ubersichtstabelle
abgeleitet werden kénnen.

— Prifen Sie die relative Schlagziahigkeit und -festigkeit,
Dimensionsstabilitat und die Einhaltung behordlicher
Richtlinien und Normen.

Werkstoffe mit einer hoheren Bruchdehnung und Schlagzéhigkeit [gekerbt und ungekerbt] weisen eine héhere
Festigkeit und geringere Kerbempfindlichkeit auf und sind daher fir Anwendungen mit StoBbelastungen besonders
geeignet [weitere Informationen finden Sie in den Werkstoffrichtwerten in dieser Broschure].

Technische Kunststoffe kdnnen z. B. bei Temperaturveréanderungen ein 2- bis 20-mal starkeres Ausdehnungs-

und Kontraktionsverhalten als Stahl aufweisen. Der lineare Warmeausdehnungskoeffizient [CLTE], der eine
temperaturabhangige Funktion ist [siehe unten stehende Diagramme — CLTE erhoht sich bei steigender Temperatur],
dient zur anndhernden Bestimmung der Ausdehnungsrate technischer Kunststoffe. In den Werkstoffrichtwerten
finden Sie die spezifischen Werte des linearen Warmeausdehnungskoeffizienten jeweils als Durchschnittswerte fiir
verschiedene Temperaturbereiche. Die Wasseraufnahme hat ebenfalls Einfluss auf die Dimensionsstabilitdt eines
Werkstoffs, da dieser durch das absorbierte Wasser aufquillt. Dieser Effekt ist bei PA 6 und 66 besonders ausgepragt.
Die Auswirkungen von Luftfeuchtigkeit und Temperaturschwankungen mussen in Bezug auf Passung, Montage und
Bearbeitungstoleranzen bei der Konstruktion von Bauteilen beachtet werden.

Haufig wird die Einhaltung staatlicher oder anderer behérdlicher Vorgaben hinsichtlich des Kontakts mit Lebensmitteln
[z. B. EU-Richtlinie 2002/72/EG, Vorschriften der US-amerikanischen Nahrungs- und Arzneimittelbehérde [FDA]

Uber Lebensmittelzusatze], des Kontakts mit Trinkwasser [z. B. NSF, WRAS, ACS], des Einsatzes in Anlagen fur
Milchprodukte bzw. Molkereieinrichtungen [z. B. 3-A Dairy], der Entflammbarkeit [z. B. UL 94] und anderer Normen
vorgeschrieben. Informieren Sie sich auf unserer Website oder wenden Sie sich direkt an uns, um die neuesten
Informationen und Erlauterungen zu diesen Themenkomplexen zu erhalten.
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eine Vielzahl weiterer Faktoren sind zu beachten.

Thermischer Ausdehnungskoeffizient Hochleistungswerkstoffe
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Thermischer Ausdehnungskoeffizient Konstruktionswerkstoffe
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— Wahlen Sie die kostengiinstigste Form fiir lhr Teil aus.

Schmidt + Bartl bietet Konstrukteuren eine umfangreiche Auswahl an GréBen und Konfigurationsmoglichkeiten.
Beziehen Sie alle verfligbaren Abmessungen in lhre Auswahl ein. Auf diese Weise kdnnen Sie die Fertigungskosten
durch Auswahl der wirtschaftlichsten, d. h. preisglnstigsten Abmessung deutlich senken. Beachten Sie auch die von
Schmidt + Bartl angebotenen alternativen Verarbeitungsoptionen, wie zum Beispiel gepresste Rohlinge.

Hinweis: Nach der Auswahl eines Kunststoffs ist zu beachten, dass die physikalischen Eigenschaften der Werkstoffe
in Abhangigkeit vom Herstellungsverfahren fur die betreffenden Halbzeuge unterschiedlich ausfallen kénnen.

— Bestimmen Sie die Zerspanbarkeit der ausgewahlten Werkstoffe.

Die Zerspanbarkeit kann ebenfalls ein Kriterium fir die Materialauswahl sein. Bei der Fertigung aller in dieser
Broschire genannten Produkte wird darauf geachtet, dass innere Spannungen beim Produktionsprozess

minimiert werden. Dies gewahrleistet in der Regel eine optimale Dimensionsstabilitat wahrend und nach dem
Zerspanungsvorgang. Bei der spanenden Bearbeitung von Teilen, an die strenge Anforderungen hinsichtlich ihrer
Dimensionsstabilitat gestellt werden [Toleranzen, Verformung, Verzug] und/oder wenn durch einen spanenden
Bearbeitungsvorgang asymmetrische Form- und/oder Querschnittsanderungen ausgel®st werden kdénnen, ist es
ratsam, in einem Zwischenschritt nach der Vorbearbeitung und vor der Endbearbeitung ein Temper-Verfahren
anzuwenden. Im Allgemeinen weisen glas- und kohlefaserverstarkte Kunststofftypen einen deutlich stérkeren Abrieb
bei der Bearbeitung mit Werkzeugen auf, sind bei Zerspanungsvorgangen kerbempfindlicher und weisen im Vergleich
mit unverstarkten Kunststofftypen [ohne Fllstoff] eine héhere Anisotropie auf. Aufgrund ihrer extremen Harte kann
sich die Fertigung von Teilen aus imidisierten Werkstoffen [TORLON® PAI, Vespel® Pl und Celazole® PBI] als schwierig
erweisen. Zur spanenden Bearbeitung dieser Werkstoffe sollten daher Werkzeuge aus Hartmetall und polykristallinem
Diamant eingesetzt werden.

. CLTE [Durchschnittswert

Ausdehnungskoeffi zient [CLTE]

200

200
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Vorteile

Priifung auf Biokompatibilitat

Sehr gute Bestandigkeit gegenlber Reinigungs- und Desinfektionsmitteln
Bestandigkeit gegenlber den gangigen Sterilisationsverfahren

Geringere Dichte und dadurch auch geringere Tragheitskrafte

Kunststoffe fur die Medizintechnik,
Pharmatechnik und Biotechnologie.

Schmidt + Bartl bietet ein breites Portfolio an Kunststoffhalbzeugen, welches die hohen
An-spriiche der Medizin- und Pharmatechnik erfillt. Unsere Produktpalette umfasst
Kunststoffe, die den FDA-, ISO 10993- und USP-Richtlinien fir die Biokompatibilitatsprifung
von Materialien entsprechen. Dadurch werden Prifkosten und Zeit beim Anwender eingespart,
sowie die vollstandige Rickverfolgbarkeit vom Rohmaterial bis zum Halbzeug gewahrleistet.
Das moderne Kunststoffportfolio von Schmidt + Bartl ersetzt bestehende Materiallésungen

aus Edelstahl, Titan, Glas oder Keramik aufgrund einer Kombination von Eigenschaften

wie Gewichtsreduzierung, Bestandigkeit gegenlber gangigen Sterilisationsverfahren,

Rontgenstrahlen- Transparenz und Bestandigkeit gegen energiereiche Strahlung.

PEEK CLASSIX ™ [weiB]: ... ist ein biokompatibler Hochleistungswerkstoff, der fir Anwendungen in Dental- und Me-
dizintechnik mit Blut-und Gewebekontakt entwickelt wurde. Fir medizintechnische Anwendungen mit bis zu 30 Tagen
Gewebekontakt geeignet. Fur Dentalanwendungen ist eine Verldngerung des Blut- und Gewebekontakts bis 180 Tage
auf Anfrage moglich.

PEEK LSG [natur]: Sehr gute Chemikalienbestandigkeit, ausgezeichnete Resistenz gegenuiber den Ublichen Sterilisations-
methoden, gute Strahlungsbestandigkeit, hohe Spannungsrissbestandigkeit, sehr dimensionsstabil und leicht zerspanbar.
Hervorragende tribologische Eigenschaften, gute elektrische Isolation auch bei Hochspannung.

PEEK LSG [schwarz]: Sehr gute Chemikalienbestandigkeit, ausgezeichnete Resistenz gegentiber den tblichen
Sterilisationsmethoden, gute Strahlungsbestandigkeit, hohe Spannungsrissbestandigkeit, sehr dimensionsstabil
und leicht zerspanbar. Hervorragende tribologische Eigenschaften.

PEEK CA 30 MT [schwarz]: Sehr hohe Steifigkeit und Kriechbestandigkeit, ausgezeichnete Warmeformbestandigkeit,
hervorragende chemische Bestandigkeit, duBerst verschleiBfest, exzellente Dimensionsstabilitdt, gut sterilisierbar.

PEEK LSG GF 30 [blau]: Sehr hohe Steifigkeit und Kriechfestigkeit, ausgezeichnete Warmeformbestandigkeit,
exzellente Dimensionsstabilitat, gut sterilisierbar.

PEEK CW 50 MT [schwarz]: AuBergewohnliche Festigkeit, ausgezeichnete Warmeformbestandigkeit, gute Dimensions-

stabilitat, geringe Wasseraufnahme, Korrosionsbestandigkeit, hervorragende chemische Bestandigkeit, hervorragende
Bestandigkeit gegen HeiBdampfsterilisation. Besonders geeignet fir die Herstellung von Zielgeraten.
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Eignung fiir die gangigsten Sterilisationsverfahren

PP HT MT

PTFE

PPSU LSG
PEI LSG
PSU LSG

POM C
PC LSG

Ethylenoxid

Dampf 121°C

Dampf 134°C

Trockene Hitze 160°C

Plasma

Gammastrahlung

. . . . . . PEEK CLASSIX™ weil3
. . . . . . PEEK LSG natur
T
T -
. . . . . . PEEK LSG GF 30 blau
T

sehr gut
gut
mangelhaft

nicht geeignet

PPSU LSG: ... ist ein amorpher, thermoplastischer Werkstoff der eine bessere Schlagzahigkeit und chemische Bestandig-
keit aufweist als Polysulfon und Polyetherimid. Radel® PPSU LSG hat ebenfalls eine bessere Hydrolysebestandigkeit und ist
daher besonders fir Teile geeignet, die wiederholt dampfsterilisiert werden. Sehr groBe Farbauswahl.

PEI LSG natur [bernsteinfarben]: ... zeichnet sich durch seine hohe mechanische Festigkeit und Temperaturbestandig-
keit aus. Sehr gut geeignet fir Komponenten, bei denen eine groBBe Festigkeit und Steifigkeit bei hoheren Temperaturen
gefordert wird. Besonders geeignet wo elektrotechnische Anwendungen stabile dielektrische Eigenschaften Gber einen
breiten Temperatur- und Frequenzbereich verlangen.

PSU LSG: ... ist ein leicht gelber, durchscheinender amorpher Thermoplast [nichtoptische Qualitdt] der eine Kombination
von vorziglichen mechanischen, thermischen und elektrischen Eigenschaften aufweist. Dieser Werkstoff wird oftmals
als Ersatz fur Polycarbonat eingesetzt, wenn eine héhere Temperaturbestandigkeit und Dampfsterilisierbarkeit gefordert

werden.

PCLSG: ... ist ein natur transparenter, durchscheinender, amorpher Thermoplast der eine hohe mechanische Festigkeit
und sehr hohe Schlagzéhigkeit, selbst bei niedrigen Temperaturen, aufweist.
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Dampfsterilisation
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Die Tabelle zeigt das Ergebnis von Dampf-Sterilisationen mittels der Schlagzahigkeit nach Charpy [ISO179/1eA].
Die Zahlen in der Tabelle zeigen anhand der Anzahl der Sterilisationszyklen die Reduktion der Schlagzahigkeit

in Prozent gegendlber unbelastetem Material. Die Testergebnisse zeigen klar, dass PEEK, PPSU, PEl und PVDF
hervorragend fur Teile geeignet sind, die wiederholt dampfsterilisiert werden. PSU und PPS zeigen bis 500 Zyklen
ebenfalls eine gute Bestandigkeit. POM C und PETP sollten nur fur Teile eingesetzt werden, welche nur einer
oder wenigen Dampfsterilisationszyklen ausgesetzt werden.

ACETRON® POM C LSG: Gute Chemikalienresistenz, Gleit- und Abriebverhalten. Leicht zu zerspanen.

PP HT MT: Resistent gegen Reinigungs- und Desinfektionsmittel und Hydrolyse, Hitzestabilisierung flhrt zu verbessertem
Sterilisierverhalten und Verzugsarmut. Geringe Feuchtigkeitsaufnahme. Interne Tests zur Veranderung des Materials nach
der Dampfsterilisation zeigen, dass PP HT MT fiir diese Art der Wiederaufbereitung bestens geeignet ist. Nach 300 Zyklen
ergab die Priifung der Streckspannung lediglich eine Reduktion von ca. 10%.

PTFE/TFM: Ein PTFE der zweiten Generation — es erhalt die nahezu universelle chemische Bestandigkeit, bietet dartiber
hinaus aber wesentlich verbesserte mechanische Eigenschaften und lasst sich deutlich einfacher verarbeiten. PTFE/TFM
kann mit speziellen Methoden einfach und sicher direkt verschweiB3t werden.

PMP: Transparent, auch im UV-Bereich. Gut chemisch bestandig. Gut zerspan- und polierbar. HeiBwasserbestandig.
Sehr gut elektrisch isolierend.
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Bestdndigkeit gegen Gamma Strahlen

1 gray = 100 rad; 1076 gray = 100 Mrad; 1 Mrad = 10 klJ/kg

Der Strahlungsindex ist definiert als der Logarithmus — Basis 10 — der absorbierten Dosis in Gray bei der die
Biegespannung beim Bruch bzw. die Biegedehnung beim Bruch des gepriften Werkstoffs auf ca. 50% des
Ausgangswertes abgefallen ist. Die strahlungsempfindlichere dieser beiden Eigenschaften wird als kritische
Referenzeigenschaft zugrunde gelegt.
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Biokompatibilitats-Tests an unseren Halbzeugen

USP Priifungen 1SO 10993 Priifungen
am Halbzeug am Halbzeug

PEEK CLASSIX ™ weifB [*]

PEEK LSG natur

PEEK LSG schwarz

PEEK MT rot

PEEK MT blau

PEEK MT griin

PEEK MT gelb

PEEK CA 30 MT schwarz

PEEK LSG GF 30 blau

PEEK CW 50 MT schwarz

PPSU LSG schwarz [*]

PPSU LSG rot

PPSU LSG blau

PPSU LSG griin

PPSU LSG gelb

PPSU LSG grau

PPSU LSG natur [weiB elfenbein]

PEI LSG [*]

PSU LSG [*]

POM C ACETRON® LSG natur

POM C ACETRON® LSG schwarz

POM C MT rot

POM C MT blau

POM C MT griin

POM C MT gelb

POM C MT grau

PCLSG [*]

PP HT MT weif3

PP HT MT schwarz

AB ERLE;

Class VI [**]

Class VI [**]

Class VI [**]

nicht gepriift

nicht gepriift

nicht gepriift

nicht gepriift

nicht gepriift

Class VI [**]

nicht gepriift

Class VI [**]

nicht gepriift

nicht gepriift

nicht gepriift

nicht gepriift

nicht gepriift

nicht gepriift

Class VI [**]

Class VI [**]

nicht geprift [***]

nicht gepruft [***]

nicht gepriift

nicht gepriift

nicht gepriift

nicht gepriift

nicht gepriift

Class VI [**]

nicht gepriift [***]

nicht gepruift [***]

10993-4, -5, -10 & -11 [**]

10993-4, -5, -10 & -11 [**]

10993-4, -5, -10 & -11 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -10 & -11 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -10 & -11 [**]

10993 -5 [**]

10993 -5 [**]

10993 -5 [**]

10993 -5 [**]

10993 -5 [**]

10993 -5 [**]

10993-4, -5, -10 & -11 [**]

10993-4, -5, -10 & -11 [**]

10993 -5 [**]

10993 -5 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -18 [**]

10993-4, -5, -10 & -11 [**]

10993 -5 [**]

10993 -5 [**]

nein

nein

nein

nein

nein

nein

nein

nein

ja

nein

nein

ja

nein [*****]

nein [*****]

[*] Nach Aussage der Rohstoffhersteller erfiillen die Rohstoffe welche fiir die Herstellung dieser Produkte eingesetzt
werden die Anforderungen der USP Class VI. Dies bedeutet, dass die Rohstoffhersteller eine oder mehrere
Rohstoffchargen von einer externen akkreditierten Priifstelle in Bezug auf seine / ihre Biokompatibilitat im Einklang
mit den Anforderungen der USP Class VI getestet haben. Die Chargen der Rohstoffe sind jedoch nicht systematisch
auf USP Class VI gepr(ft, daher existieren keine USP Class VI-Zertifikate fur die Rohstoffe welche fir die Extrusion der
entsprechenden Halbzeuge eingesetzt werden.

[**] Prifungen wurden von einer unabhangigen, international renommierten Priiforganisation hinsichtlich der
Einhaltung des Leitfadens sowohl United States Pharmacopeia [USP] und ISO 10993-1 durchgefiihrt. Fur alle Tests
wurden Prufkorper verwendet, die kurz zuvor hergestellt wurden. Die Tests werden durchgefihrt, um den Kunden
zu ermoglichen, eine eigene Bewertung der biologischen Vertraglichkeit [Biokompatibilitat] in Bezug auf die fur den
spezifischen Einsatzbereich des Endprodukts geltenden Anforderungen vorzunehmen.

[***] Beachten Sie, dass die reinen, naturfarbenen Rohstoffe, die fur die Herstellung der Halbzeuge aus ACETRON®
LSG natur und schwarz und PP HT MT weiB und schwarz verwendet werden, den Anforderungen der USP Class VI
[gemaB den im Auftrag der Kunststoffhersteller durchgefiihrten Biokompatibilitdtstests] entsprechen.

[****] Die Zusammensetzung der flr die Herstellung dieser Halbzeuge verwendeten Rohstoffe entspricht den
Anforderungen der geltenden FDA Food Contact Notification- und / oder Lebensmittelzusatzstoff- Verordnunglen]
entspricht.

[*****] Beachten Sie, dass die reinen, naturfarbenen Rohstoffe, die fir die Herstellung der Halbzeuge aus PP HT
MT weiB und schwarz verwendet werden, den Anforderungen der FDA Regularien fir den Lebensmittelkontakt
entsprechen.

Hinweis: Es liegt in der alleinigen Verantwortung des Kunden, die Eignung der Materialien von Schmidt + Bartl fur die
jeweils vorgesehenen Anwendungen, Prozesse und Einsatzbereiche zu priifen und zu bewerten.

— Biokompatibilitatsstatus [USP und ISO 10993]

Die Halbzeugformen wurden von einer unabhangigen, international renommierten und zugelassenen
Priforganisation einem umfassenden Biokompatibilitdtstestprogramm unterzogen, um die Konformitat dieser
Materialien mit den Anforderungen der USP-Richtlinie [United States Pharmacopeia] und der Norm ISO 10993-1 in
Bezug auf Biokompatibilitatstests von Materialien zu Uberprifen.

Schmidt + Bartl ibernimmt keinerlei Gewahrleistung daftir und gibt keine Zusicherung dahingehend ab, dass

die Werkstoffe in Ubereinstimmung mit den anwendbaren und erforderlichen Qualititsstandards fir Materialien
hergestellt werden, die zum Einsatz in implantierbaren medizinischen Geraten sowie in Anwendungen vorgesehen
sind, die von entscheidender Bedeutung fir die Wiederherstellung oder Aufrechterhaltung einer Kérperfunktion sind,
die fur die Aufrechterhaltung des menschlichen Lebens unabdingbar ist.

Schmidt + Bartl Halbzeuge durfen nicht in Verbindung mit medizinischen Geraten eingesetzt werden, die als
Implantate fur einen langeren Zeitraum als 24 Stunden [30 Tage*] zum Verbleib im menschlichen Korper vorgesehen
sind oder die dazu bestimmt sind, fur einen langeren Zeitraum als 24 Stunden [30 Tage*] mit dem inneren
menschlichen Gewebe oder mit Korperflissigkeiten in Kontakt zu bleiben. Diese Werkstoffe durfen ebenfalls

nicht fur die Herstellung wichtiger Komponenten medizinischer Vorrichtungen verwendet werden, die fur die
Aufrechterhaltung menschlichen Lebens unabdingbar sind.

[*] .30 Tage” gelten nur fur PEEK CLASSIX ™ weif3.
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— Vorteile

Herstellung aller Food Grades Halbzeuge nach GMP Richtlinien

Jeder Lieferung liegt eine Konformitatserklarung bei

Unterstltzung bei Migartionsberechnungen

Garantierte Ruckverfolgbarkeit

Kunststoffe fur die Lebensmittel-
und Pharmatechnik.

Neu entwickelte technische Hochleistungskunststoffe leisten einen wesentlichen Beitrag
zur Steigerung der Produktionseffizienz und Produktqualitat in der Lebensmittelindustrie.
Verbraucher profitieren von diesen verbesserten Prozessen und erwarten zu Recht, dass
die héchstmdglichen Sicherheitsstandards bei der Herstellung von Lebensmitteln und
Getranken angewendet werden. Die lebensmittelverarbeitende Industrie profitiert von
unserem umfassenden Angebot, angefangen von PE- bis hin zu PEEK-Materialien und dem
umfangreichen Know-how in der Branche. Unser Angebot enthdlt neben den bekannten

Standards auch metalldetektierbare oder antistatische Materialien.

— Verordnung [EU] 10/2011 erméglicht Produktionssicherheit.

10 Jahre galt bei Kunststoffen, die in direktem Kontakt mit Lebensmitteln stehen, eine harmonisierte europaische Ge-
setzgebung, die von den Mitgliedsstaaten landesweit umgesetzt wurde und so gemeinsame Standards erméglichte:
die Richtlinie 2002/72/EG. Zur Verbesserung der Prozessiiberwachung, hat der europaische Gesetzgeber Anderungen
in den Vorschriften zur Sicherheit in der Lebensmittelproduktion vorgenommen. Diese ersetzen die Richtlinie 2002/72/
EG und werden in der neuen Verordnung [EU] 10/2011 zusammengefasst. FDA-Regularien sind von dieser Anderung
nicht betroffen und bleiben unverandert bestehen. In Erganzung zur Richtlinie [EG] Nr. 2002/72 und der europaweit
verbindlichen Verordnung [EU] Nr. 10/2011 gibt das deutsche Bundesinstitut fiir Risikobewertung [BfR] sogenannte

Kunststoffempfehlungen zur Eignung verschiedener Materialien im Lebensmittelkontakt heraus.

— Rechtsvorschriften bei Bedarfsgegenstanden.

Verordnung [EG] Nr. 1935/2004 gilt als Rahmenverordnung. Verordnung [EG] Nr. 2023/2006 Uber gute Herstellungs-
praxis [GMP] fur Materialien und Gegensténde, die dazu bestimmt sind, mit Lebensmitteln in Beriihrung zu kommen.
Die Verordnung [EU] Nr. 10/2011, auch PIM [Plastics Implementation Measure] genannt, dient als Ersatz fur die un-
gultig erklarte Richtlinie [EG] Nr. 2002/72 und den damit verbundenen Vorschriften. Die in der aktuellen Verordnung
fixierten Ubergangsbestimmungen und Ausnahmen erstrecken sich je nach Inhalt tiber den Zeitraum bis 2016. Die
Richtlinie [EG] Nr. 2002/72 und die neue Verordnung [EU] Nr. 10/2011 enthalten eine Positivliste von Monomeren und
Additiven, die bei der Herstellung von Materialien und Gegenstanden aus Kunststoff verwendet werden durfen.

— Farbstoffe

Farbstoffe sind nicht in der Unionsliste aufgeftihrt und unterliegen einer gesonderten nationalen Betrachtung
(z.B. nach BfR Bestimmungen).

— Unterstitzung bei Migrationsberechnungen.

Migration = Auswaschung von Stoffen aus festen Kontaktmaterialien und deren Abgabe in die Lebensmittel. Produktsicher-
heit bei allen Halbzeugen: Unabhangige, externe Labors haben die Migrationswerte samtlicher Food Grades getestet. Diese
Tests wurden gemaR Verordnung [EU] 10/2011 durchgefiihrt. Die Ergebnisse sind in den Konformitatserklarungen enthal-
ten. Mit Hilfe dieser vorgepruften Werte wird die eigene Berechnung der Migrationswerte fur Ihre individuelle Anwendung
sehr einfach. Zu den Migrationspriifungen unserer Food Grades gehéren auch Tests entsprechend OML- und SML-Richtli-
nien: OML = Overall Migration Limit [Allgemeines Migrationslimit]: misst die Tragheit eines Materials SML = Specific Mig-
ration Limit [Spezifisches Migrationslimit]: gibt die toxikologische Bewertung der einzelnen Substanzen an. Allerdings kann
Schmidt + Bartl bei Berechnungen nur unterstitzend tatig werden und Materialempfehlungen aussprechen. Die endgiltige
Wahl eines Materials fur eine bestimmte Anwendung liegt in der alleinigen Verantwortung des Inverkehrbringers.
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Lebensmittelkompatibilitat unserer Kunststoffhalbzeuge

- [1] Food Grades

Werkstoff EU [1]* USA [2]* Werkstoff EU [1]* USA [2]*
Verordnung FDA Code Verordnung FDA Code
[EG] of Federal [EG] of Federal

Die als ,,Food Grade” bezeichneten Produkte von Schmidt + Bartl entsprechen den Anforderungen der Verordnung [EC]
Nr. 1935/2004 und der Verordnung[EU] 10/2011. Weiterhin werden unsere ,,Food Grade”-Produkte nach den Regeln
der Gute Herstellungspraxis [GMP] entsprechend der Verordnung [EC] Nr. 2023/2006 hergestellt.

Nr.1935/2004 W Regulation Nr.1935/2004 W Regulation
nach [21 CFR] nach [PANe ]
EU 10/2011 EU 10/2011

PEEK 1000 FOOD natur

PEEK 1000 natur

PEEK 1000 FOOD schwarz

PEEK 1000 schwarz

PEEK TX FOOD blau

PEEK TX blau

PEEK TF FOOD blau

PEEK TF blau

PPS HPV FOOD blau

PPS HPV blau

PPS natur

PEI

PPSU FOOD schwarz

PPSU schwarz

PSU

PFA

PVDF FOOD

PVDF

PTFE virginal FOOD

PTFE virginal

Fluorosint® 207

PA 6 natur FOOD

PA 6 natur

PA 6.6 natur FOOD

PA 6.6 natur

PA 6 GUSS natur FOOD

PA 6 GUSS blau FOOD

B kompatibel auf Anfrage

AB ERLE;

B nicht kompatibel

POM C natur FOOD

POM C natur

POM C schwarz FOOD

POM C schwarz

POM C blau FOOD

POM C blau

POM C MD blau FOOD

PETP natur FOOD

PETP natur

PETP schwarz FOOD

PETP schwarz

PETP TX hellgrau FOOD

PETP TX hellgrau

PC natur

PE UHMW 1000 natur FOOD

PE UHMW 1000 natur

PE UHMW 1000 griin FOOD

PE UHMW 1000 griin

PE UHMW 1000 AS schwarz FDA FOOD

PE UHMW 1000 AS schwarz FDA

PE HMW 500 natur FOOD

PE HMW 500 natur

PE HD natur FOOD

PE HD natur

PP H natur

PMP

PP HT MT

[2] Die Konformitat der fur die Herstellung von Standardhalbzeugen verwendeten Rohstoffe hinsichtlich ihrer in den
Vereinigten Staaten von Amerika [FDA] festgelegten Zusammensetzung fur Kunststoffe und Gegensténde die dazu
bestimmt sind mit Lebensmittel in Bertihrung zu kommen.

*Die vorstehenden Angaben basieren auf Daten der Rohstofflieferanten und entsprechen unserem derzeitigen Kenntnisstand. Schmidt + Bartl tbernimmt
jedoch keine Garantie fur die Praxisergebnisse und keine Verpflichtung irgendwelcher Art in Verbindung mit dieser Information. Es bleibt immer die Aufgabe

des Kunden, die Eignung des ausgewahlten Kunststoffes fur seine spezifische Anwendung zu Gberprifen. Um sicherzustellen, dass unsere Produkte dem
aktuellen Stand geltender Vorschriften entsprechen, ist es notwendig eine Vielzahl externer und interner Regularien und Vorschriften, die den Rahmen fiir
verantwortungsbewusstes unternehmerisches Handeln und entsprechend zugelassenen Kunststoffen darstellen, zu kennen und zu priifen. Uber unser Product
Compliance Management stellen wir die Einhaltung dieser Regeln fiir unsere Werkstoffe und die Produktion sicher und stellen Ihnen die entsprechenden
Bescheinigungen hierflr aus. Dies stellt die rechtliche Sicherheit unserer Produkte dar und sichert damit den nachhaltigen Unternehmenserfolg. Je nach Material
bieten wir unseren Kunden an, zu den Werkstoffen aus unserem Lieferprogramm die aufgefiihrten Bestatigungen auszustellen. Diese werden bei Schmidt + Bartl
zum Zweck der ltickenlosen Ruckverfolgbarkeit immer nur indirekter Verbindung zu einem Auftrag und dem ausgelieferten Material ausgestellt. Damit ist die
Gefahr minimiert, dass auch nicht-konforme Produktionen versehentlich in kritischen Bereichen eingesetzt werden.

PEEK 1000 [natur, braungrau, schwarz] “Food Grade": PEEK 1000 FOOD Halbzeuge werden aus
unbehandeltem Polyetheretherketonharz hergestellt. Sowohl naturfarbenes als auch schwarzes PEEK 1000 kann mit
allen herkémmlichen Sterilisationsmethoden [Dampf, Trockenhitze, Athylenoxid, Plasma und Gammabestrahlung]
sterilisiert werden. DarUber hinaus entspricht die Zusammensetzung der zur Herstellung von PEEK 1000 Halbzeugen
verwendeten Ausgangsstoffe den Vorschriften, die in der Europaischen Union [EU-Richtlinie 2002/72/EG in der jeweils
gultigen Fassung] und in den USA [FDA] fir zum Kontakt mit Lebensmitteln vorgesehene Kunststoffe und Erzeugnisse
gelten.

PEEK TX [blau] “Food Grade": Speziell fir den Einsatz in der Lebensmittelindustrie entwickelt. Wie PEEK 1000 ist
auch dieser neue selbstschmierende Kunststoff fir den Lebensmittelkontakt freigegeben, besitzt jedoch weitaus bessere
VerschleiB- und Gleiteigenschaften, so dass PEEK TX fiir verschiedenste Lager- und VerschleiBanwendungen in einem
Betriebstemperaturbereich von 100 bis 200°C besonders geeignet ist.

PEEK MD “Food Grade”: Enthélt einen metalldetektierbaren Fullstoff und wurde fir den Einsatz in der
Lebensmittelverarbeitungs- und Verpackungsindustrie entwickelt; PEEK MD kann mit den herkémmlichen, zur
Erkennung von Lebensmittelverschmutzung installierten Metalldetektionssystemen erkannt werden [die Ergebnisse sind
von der Empfindlichkeit des eingesetzten Geréates abhangig].

PPS HPV PPS + Festschmierstoff “Food Grade” [blau]: Als verstarkter, selbstschmierender PPS-Kunststofftyp
verfligt PPS HPV Uber eine ausgezeichnete Kombination aus positiven Materialeigenschaften, z. B. VerschleiBfestigkeit,
Lastaufnahmevermogen und Dimensionsstabilitat bei Einwirkung von Chemikalien und in Umgebungen mit hohen
Temperaturen. PPS HPV wird in Anwendungen eingesetzt, in denen PA, POM, PET und andere Kunststoffe aufgrund
unzureichender Leistungsparameter nicht geeignet oder PI, PEEK und PAI ,,Gberdimensioniert” waren und daher eine
wirtschaftlichere Losung gefunden werden muss. Dank des gleichmaBig verteilten Festschmierstoffs kann PPS HPV
eine ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und einen niedrigen Reibungsbeiwert flr sich beanspruchen. Dieser Werkstoff
beseitigt die Nachteile, die einfaches PPS aufgrund eines hohen Reibungskoeffizienten und glasfaserverstarktes PPS
durch vorzeitigen VerschleiB an Kontaktflachen in Anwendungen mit bewegten Teilen besitzen. PPS HPV kann in allen
Arten industrieller Gerdte und Anlagen eingesetzt werden, z. B. in industriellen Trockenschrénken und Backéfen fir
die Lebensmittelverarbeitung [Lager, Rollen], in chemischen Prozessanlagen Komponenten von Pumpen, Ventilen und
Kompressoren] sowie in elektrischen Isolationssystemen.
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PPSU “Food Grade” [schwarz]: Ein schwarzer amorpher thermoplastischer Hochleistungswerkstoff, der tber

eine bessere Schlagzahigkeit und chemische Bestandigkeit als Polysulfon und Polyetherimid verfiigt. PPSU bietet eine
hervorragende Hydrolysebestandigkeit in Druckdampfbehandlungen. Hohe zulassige maximale Gebrauchstemperatur

an der Luft [180°C dauerhaft], gute Bestandigkeit gegen Chemikalien und Hydrolyse, hohe Steifigkeit in einem breiten
Temperaturbereich. Sehr hohe Schlagzahigkeit, physiologisch unbedenklich [fur Lebensmittelkontakt geeignet], hohe
Dimensionsstabilitdt, sehr gute Bestandigkeit gegenlber energiereicher Strahlung [Gamma- und Réntgenstrahlung], gute
elektrische Isolationseigenschaften und dielektrische Eigenschaften.

POM-C “Food Grade” [natur, blau, schwarz]: Hohe mechanische Festigkeit, Steifigkeit und Harte, ausgezeichnete
Elastizitat, gute Kriechfestigkeit, hohe Schlagzahigkeit, selbst bei niedrigen Temperaturen, sehr gute Dimensionsstabilitat
[geringe Wasseraufnahme], gute Gleiteigenschaften und VerschleiBfestigkeit, hervorragende Zerspanbarkeit, gute
elektrische Isolationseigenschaften und dielektrische Eigenschaften, physiologisch indifferent neben den Standardtypen in
natur oder schwarz auch in einer Reihe spezieller Farben lieferbar, deren Zusammensetzung den Anforderungen der FDA
fur den Kontakt mit Lebensmitteln entspricht. Hydrolysebestandig.

POM C MD “Food Grade” [blau]: Dieser POM C Typ enthalt einen metalldetektierbaren Fillstoff und wurde fir den
Einsatz in der Lebensmittelverarbeitungs- und Verpackungsindustrie entwickelt; er kann mit den herkémmlichen, zur
Erkennung von Lebensmittelverschmutzung installierten Metalldetektionssystemen erkannt werden [die Ergebnisse sind
von der Empfindlichkeit des eingesetzten Gerates abhangig].

PETP “Food Grade” [natur/weiB3, schwarz]: PETP eignet sich aufgrund seiner spezifischen Eigenschaften besonders
fUr die Fertigung mechanischer Prazisionsteile, die hohen Belastungen standhalten mussen und / oder Verschlei3
ausgesetzt sind.

PETP TX “Food Grade” [hellgrau]: Selbstschmierender Lagerwerkstoff durch die gleichmaBig dispergierten Teilchen
eines Festschmierstoffs. PETP TX bietet nicht nur eine herausragende Verschlei3festigkeit, sondern im Vergleich mit PETP
ungefullt auch einen geringeren Reibungskoeffizienten sowie eine hohere dynamische Tragfahigkeit.

PE 1000 PE-UHMW “Food Grade” [natur/weiB, griin, schwarz, blau]: PE 1000 verfugt Gber ein sehr
ausgeglichenes Eigenschaftsprofil und verbindet eine sehr gute Verschlei3- und Abriebfestigkeit mit einer hervorragenden
Schlagzahigkeit, die selbst bei Temperaturen unter -200°C gewahrleistet bleibt.

PE 1000 antistatisch PE-UHMW + Kohlenstoffpigmente “Food Grade” [schwarz]: PE 1000 antistatisch
bietet antistatische Eigenschaften, die haufig fur PE-UHMW-Komponenten bei hohen Férderbandgeschwindigkeiten
und Forderraten vorgeschrieben werden, wahrend zugleich die charakteristischen Materialeigenschaften von PE-UHMW
erhalten bleiben.
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Vorteile ,f Kunststoffe fir Gleit- und
VerschleiBanwendungen.
Notwendigkeit der Schmierung entfallt

Geringerer VerschleiB an Flachen von Kontaktteilen Technische Hochleistungskunststoffe leisten einen wesentlichen Beitrag zur Steigerung der

Geringe Dichte und dadurch auch geringere Tragheitskrafte Produktionseffizienz. Sie werden in immer starkerem MaBe als Ersatz fir Werkstoffe wie
Mechanische Dampfung [Gerauschminderung]

Langere Lebensdauer

Bronze, Edelstahl, Aluminium und Keramik eingesetzt. Typische Einsatzbeispiele sind Lager
SCh(:eEerer lAnlag]enbetr'eb [hohere Geschwindigkeit von [z. B. Buchsen, Druckscheiben, Fihrungen], dimensionsstabile Teile flr Prazisionsmechanismen
Produktionslinien

: : : [Buchsen, Gleitschienen, Zahnrader, Laufrollen, Pumpenteile].
Geringerer Leistungsbedarf zum Betrieb von Anlagen

Chemische Bestandigkeit, Korrosionsfestigkeit und Reaktionstragheit

VerschleiBfestigkeit Gleitwerkstoffe
[Testbedingungen: Druck: 3MPa, Laufgeschwindigkeit: 0,33m/s, Oberflachenrauigkeit der C35-Stahloberflache:
Ra = 0.70 - 0.90um Testlauf gesamt: 28km, keine Schmiermittel]
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VerschleiBfestigkeit Konstruktionswerkstoffe
[Testbedingungen: Druck: 3MPa, Laufgeschwindigkeit: 0,33m/s, Oberflachenrauigkeit der C35-Stahloberflache:
Ra = 0.70 - 0.90um Testlauf gesamt: 28km, keine Schmiermittel]
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— PBI Celazole® schwarz

Die ultimative Lésung, wenn alle anderen Kunststoffe versagen. Extrem hohe maximale Gebrauchstemperatur an der Luft
[310°C im Dauergebrauch, bis 500°C fir kurze Zeitspannen].

e Ausgezeichnete Beibehaltung einer hohen mechanischen Festigkeit, Steifigkeit und Kriechfestigkeit tGber einen
groBen Temperaturbereich

e Hervorragendes VerschleiB- und Gleitverhalten

e Extrem geringer linearer Warmeausdehnungskoeffizient

e Ausgezeichnete Bestandigkeit gegentber energiereicher Strahlung [Gamma- und Réntgenstrahlung]

e Inhérent niedrige Entflammbarkeit

e Hohe Reinheit im Hinblick auf ionische Verunreinigungen

e Gute elektrische Isolationseigenschaften und dielektrische Eigenschaften

PBI verfuigt von allen ungeftillten thermoplastischen Kunststoffen Gber die gro3te Temperaturbestandigkeit und
bestmogliche Konstanz mechanischer Eigenschaften bei Temperaturen von Gber 200°C. PBI ist in Bezug auf ionische
Verunreinigungen sehr ,rein” und gibt kein Gas ab [Ausnahme Wasser]. Aufgrund dieser Eigenschaften ist dieser
Werkstoff fir Branchen wie die Halbleiter, Hochvakuum sowie die Luft- und Raumfahrtindustrie besonders attraktiv. Der
Werkstoff ersetzt Metalle und Keramikmaterialien in Pumpenteilen, Ventilsitzen [Hightech-Ventile], Lagern, Laufrollen und
Hochtemperatur-Isolatoren.

YA E ERIE;

- Pl

Vereint in sich Gberragende Materialeigenschaften, besonders fiir Anwendungen, in denen ein geringer Verschlei3 und
lange Lebensdauer unter extremen Umgebungsbedingungen erforderlich sind. Pl kommt vor allem dort zum Einsatz,

wo TORLON® PAI aufgrund thermischer Anforderungen nicht eingesetzt werden kann, die hohe Temperaturbestandigkeit
von Celazole® PBI jedoch nicht unbedingt erforderlich ist. Teile aus Pl werden daher fir sehr anspruchsvolle
Anwendungen in folgenden Branchen und Bereichen eingesetzt: Automobilindustrie, Luft- und Raumfahrtindustrie,
RUstungsindustrie, Elektrotechnik, Glasindustrie, Kernenergie und Halbleiterindustrie.

e Extrem hohe zuldssige maximale Gebrauchstemperatur an der Luft [240°C im Dauergebrauch]

e Ausgezeichnete Beibehaltung der mechanischen Festigkeit, Steifigkeit und Kriechfestigkeit Gber einen gro3en
Temperaturbereich

e Gute Gleiteigenschaften und ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit

e Sehr gute Dimensionsstabilitat

e Inharente niedrige Entflammbarkeit

e Gute elektrische Isolationseigenschaften und dielektrische Eigenschaften [gilt nur fur Pl Vespel® SP1]

e Geringe Gasentwicklung im Vakuum [trockener Werkstoff]

e Hohe Reinheit im Hinblick auf ionische Verunreinigungen [Pl Vespel® SP1]

e Ausgezeichnete Bestandigkeit gegenlber energiereicher Strahlung

Ventil- und Pumpensitze, Dichtungen und VerschleiBflachen, Trag- und VerschleiBteile fur die Halbleiter- und
Elektronikherstellung, Befestigungen und Handhabungsteile fur die Glas- und Kunststoffherstellung, Metallersatz fur
Komponenten aus der Raumfahrt.

Pl Vespel® SP1natur [kastanienbraun]: Thermoplast aus ungeftilitem Polyimidharz. Extrem hohe
Temperaturbestandigkeit. Hochtemperatur-Isolierungshtilsen, elektrische Verbindungsklemmen, Ventilsitze von
Kugelhdahnen, Klemmringe, Kontaktteile von Glihbirnen.

Pl Vespel® SP21 [anthrazitschwarz]: 15% Grafitanteil zur Verschlei3- und Reibwertreduzierung. Hochtemperatur-
Isolierungshilsen, elektrische Verbindungsklemmen, Ventilsitze von Kugelhahnen, Klemmringe, Kontaktteile von
GlUhbirnen, um die Reibung zu verringern und die VerschleiBlebensdauer zu verlangern.

Pl Vespel® SP211 [anthrazitschwarz]: 15% Grafit und 10% PTFE geringster Reibungskoeffizient, sowie niedrigste
VerschleiBrate aller Vespel® Typen. Hochtemperaturisolierungshulsen, elektrische Verbindungsklemmen, Ventilsitze von
Kugelhdhnen, Klemmringe, Kontaktteile von Glihbirnen.

Pl Vespel® SP22 [anthrazitschwarz]: 40% Grafit beste Dimensionsstabilitat aller Vespel® Typen. Hochtemperatur-
Isolierungshilsen, elektrische Verbindungsklemmen, Ventilsitze von Kugelhahnen, Klemmringe, Kontaktteile von

Gluhbirnen.

Pl Vespel® SP3 [anthrazitschwarz]: 15% MOS optimal fir Dichtungen und Gleitelemente unter Vakuum.
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— PAI TORLON® Polyamidimid

TORLON® Polyamidimid PAI zeichnet sich insbesondere in Hochtemperaturanwendungen durch ausgezeichnete
Kombination aus mechanischen Eigenschaften und Dimensionsstabilitat aus.

e Sehr hohe maximale Gebrauchstemperatur an der Luft [250°C im Dauergebrauch]

e Ausgezeichnete Beibehaltung einer hohen mechanischen Festigkeit, Steifigkeit und Kriechfestigkeit tber einen
weiten Temperaturbereich

e Hervorragende Dimensionsstabilitat bis 250°C

e Ausgezeichnetes VerschleiB- und Reibungsverhalten

e Sehr gute UV-Bestandigkeit

e AuBergewohnlich hohe Bestandigkeit gegentiber energiereicher Strahlung [Gamma- und Rontgenstrahlung]

e Inhérente niedrige Entflammbarkeit

TORLON® 4203 PAI [extrudiert] [ockergelb] TORLON® 4503 PAI [formgepresst] [ockergelb]: TORLON® 4203

PAl verfligt Uber die beste Harte und Schlagzahigkeit aller PAI-Typen. Die extrudierten Halbzeuge aus TORLON® PAI

4203 werden haufig fir Prazisionsteile in Hightech-Geraten verwendet. Dartber hinaus eroffnet die gute elektrische
Isolationsfahigkeit eine Vielzahl von Anwendungsmaglichkeiten in elektrischen Komponenten. Formgepresstes TORLON®
4503 PAI hat eine ahnliche Zusammensetzung als TORLON® 4203 PAIl und kommt vor allem zum Einsatz wenn
Halbzeuge groBer Dimensionen verlangt werden.

TORLON® 4301 PAI [extrudiert] [PAI + Grafit + PTFE] [schwarz] TORLON® 4501 PAI [formgepresst] [PAI +
Grafit + PTFE] [schwarz]: Durch den Zusatz von PTFE und Grafit lassen sich im Vergleich zu den ungefllten Typen
eine hohere VerschleiBfestigkeit und ein niedrigerer Reibungskoeffizient realisieren. Zudem sinkt durch diese Additive
die Neigung zu Slip-Stick-Verhalten [Ruck-Gleiten]. TORLON® 4301 PAI zeichnet sich ebenfalls durch eine hervorragende
Dimensionsstabilitat in einem breiten Temperaturbereich aus. Besonders geeignet fir Anwendungen, in denen

extreme VerschleiBbedingungen herrschen, z. B. in ungeschmierten Lagern, Dichtungen, Lagerk&figen und Teilen von
Kolbenverdichtern. Formgepresstes TORLON® 4501 PAI hat eine ahnliche Zusammensetzung als TORLON® 4301 PAI und
kommt vor allem zum Einsatz wenn Halbzeuge gro3er Dimensionen verlangt werden.

AB ERLE;

—> PEEK

PEEK Halbzeuge Uberzeugen durch eine einzigartige Kombination aus sehr guten mechanischen Eigenschaften, hoher
Temperaturfestigkeit und einer ausgezeichneten chemischen Bestandigkeit,

e Maximale Gebrauchstemperatur an der Luft [250°C dauerhaft, fiir kurze Zeitspannen auch bis 310°C]
*  Hohe mechanische Festigkeit, Steifigkeit und Kriechfestigkeit, selbst bei hohen Temperaturen

e Hervorragende Bestandigkeit gegen Chemikalien und Hydrolyse

e  Sehr gute Dimensionsstabilitat

e Hervorragendes Verschlei3- und Gleitverhalten

e Inhdrent geringe Entflammbarkeit und sehr geringe Rauchgasentwicklung bei der Verbrennung

e Ausgezeichnete Bestandigkeit gegenlber energiereicher Strahlung [Gamma- und Réntgenstrahlung]
e Gute elektrische Isolationsfahigkeit und dielektrische Eigenschaften [auBer PEEK HPV und PEEK CA30]

PEEK 1000 [natur, braungrau]: PEEK 1000 verfiigt Uber die hochste Schlagzahigkeit aller PEEK-Materialtypen.
Sowohl naturfarbenes, als auch schwarzes PEEK 1000 kann mit allen herkémmlichen Sterilisationsmethoden

[Dampf, Trockenhitze, Ethylenoxid, Plasma und Gammabestrahlung] sterilisiert werden. Dartber hinaus entspricht

die Zusammensetzung der zur Herstellung von PEEK 1000 Halbzeugen eingesetzten Rohstoffen den Vorschriften der
Europdischen Union [EU-Richtlinie 2002/72/EG in der jeweils glltigen Fassung] und den USA [FDA] die fur den Kontakt
mit Lebensmitteln gelten.

PEEK HPV [PEEK + CF + PTFE + Grafit] [schwarz]: Durch die Beimischung von Kohlefasern, PTFE und Grafit werden
die tribologischen Eigenschaften [geringe Reibung, lange VerschleiBlebensdauer und hohe dynamische Tragfahigkeit]
deutlich verbessert.

PEEK CA30 [PEEK-CF30] [schwarz]: Durch den Anteil von 30% Kohlefaser wird eine extrem hohe Steifigkeit,
mechanische Festigkeit und Kriechfestigkeit erreicht. Ferner wird die VerschleiBbestandigkeit optimiert. Im Vergleich
zu unverstarktem PEEK ist ein weiterer Vorteil die erheblich geringere Warmeausdehnung und eine 3,5-mal héhere
Warmeleitfahigkeit, so dass entstehende \Warme von der Lagerflache schneller abgeleitet werden kann und so eine
langere Lebensdauer und hohere dynamische Tragfahigkeit ermoglicht werden.

PEEK TX [PEEK + Festschmierstoff] [blau]: Speziell fir den Einsatz in der Lebensmittelindustrie entwickelt. Wie
PEEK 1000 ist auch dieser selbstschmierende Kunststoff fir den Lebensmittelkontakt geeignet, besitzt jedoch weitaus
bessere Verschlei3- und Gleiteigenschaften. Ist fur verschiedenste Lager- und VerschleiBanwendungen in einem
Betriebstemperaturbereich von 100 bis 200°C besonders geeignet.

PEEK TF10 [PEEK + PTFE] [blau]: Durch den Zusatz von ca. 10% PTFE deutlich verbesserte Verschlei3- und

Gleiteigenschaften. Fir verschiedenste Lager- und VerschleiBanwendungen im Lebensmittelbereich oder anderen reinen
Umgebungen, in denen Kohle und Grafit unerwinscht sind.
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Dynamische Gleitreibungszahl Konstruktionswerkstoffe [Kunststoff-Stift auf rotierender Stahlscheibe-
Tribo-System] [Testbedingungen: Druck: 3MPa, Laufgeschwindigkeit: 0,33m/s, Oberflachenrauigkeit der
C35-Stahl-Oberflache: Ra = 0.70 - 0.90pm

Testlauf gesamt: 28km, Normale Umgebung [Luft, 23°C /50% RH], keine Schmiermittel]

Dynamische Gleitreibungszahl [Kunststoff-Stift auf rotierender Stahlscheibe-Tribo-System]
[Testbedingungen: Druck: 3MPa, Laufgeschwindigkeit: 0,33m/s, Oberflachenrauigkeit der C35-Stahl-
Oberfldche: Ra = 0.70 - 0.90pm Testlauf gesamt: 28km, Normale Umgebung [Luft, 23°C / 50% RH],
keine Schmiermittel]
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PPS HPV [PPS + Festschmierstoff] [dunkelblau]: Dieser verstarkte, selbstschmierende PPS-Typ verflgt Uber eine
ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit, hohes Lastaufnahmevermogen und gute Dimensionsstabilitat bei Einwirkung von
Chemikalien und in Umgebungen mit hohen Temperaturen. PPS HPV findet seine Anwendungen vor allem wenn PA,
POM, PET und andere Konstruktionskunststoffe aufgrund unzureichender Leistungsparameter nicht geeignet oder PI,
PEEK und PAI ,,tberdimensioniert” sind.

PTFE [PTFE] [weiB]: Exzellente Chemikalienbestandigkeit, extrem niedriger Gleitreibungskoeffizient.

PTFE CA 30 [PTFE-CF30] [schwarz]: Hohere Steifigkeit, mechanische Festigkeit und Kriechfestigkeit, niedrigerer
Gleitreibungskoeffizient, bessere Abriebfestigkeit als unverstarktes PTFE.

PTFE/TFM [PTFE] [weif3]: PTFE der zweiten Generation — es erhélt die nahezu universelle chemische Besténdigkeit,

bietet dariber hinaus aber wesentlich verbesserte mechanische Eigenschaften und Iasst sich deutlich einfacher
verarbeiten. PTFE/ TFM kann mit speziellen Methoden einfach und sicher direkt verschweiBt werden.
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PTFE Fluorosint® 500 [PTFE + Glimmer] [elfenbeinfarben]: Durch den Zusatz von synthetischem Glimmer bietet
Fluorosint® 500 neben der fur Fluorkunststoffe typischen ausgezeichneten Chemikalien- und Hydrolysebestandigkeit
sehr gute mechanische und tribologische Eigenschaften. Fluorosint® 500 verfligt unter Belastung tber eine neunmal
hohere Formbestandigkeit als ungefilltes PTFE. Der lineare Warmeausdehnungskoeffizient betragt nur 1/4 im Vergleich
zu ungefulltem PTFE, so dass sich Einbau- und Spaltprobleme in vielen Féllen von selbst erledigen. Fluorosint® 500

ist erheblich harter als ungefuilites PTFE, besitzt ein besseres VerschleiBverhalten und bessere Reibungseigenschaften.
Der verbesserte PTFE-Typ Fluorosint® 500 stellt eine ideale Kombination aus Stabilitat und VerschleiBfestigkeit fur
Dichtungsanwendungen dar, in denen eine strenge Kontrolle der MaBhaltigkeit und Einhaltung der GréBentoleranzen
unabdingbar ist.

PTFE Fluorosint® 207 [PTFE + Glimmer] [weiB]: Die Zusammensetzung der zur Herstellung eingesetzter Rohstoffe
entsprechen den Vorschriften der USA [FDA], die fiir den Kontakt mit Lebensmitteln gelten. Fluorosint® 207

bietet in Verbindung mit seinen guten mechanischen Eigenschaften, der hohen Dimensionsstabilitat, den guten
Gleit- und VerschleiBeigenschaften und der ausgezeichneten Chemikalien- und Hydrolysebestandigkeit zahlreiche
Anwendungsmaglichkeiten in der Lebensmittel-, Pharma- und Chemieindustrie.

PCTFE: Ist gegeniber PTFE bedeutend harter und formstabiler und ist der harteste aller Fluorkunststoffe. Auch bei
Minustemperaturen von -255°C bleibt die Formstabilitat gegeben. Besonders hervorzuheben ist noch die sehr geringe
Gasdurchlassigkeit. Temperaturbereich -225°C bis +150°C [kurzfristig bis 200°C]. Geringes Kriechen, nicht entflammbar
selbst bei sehr hoher Sauerstoffkonzentration. Wasser- und wasserdampfundurchlassig.
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Begrenzende PV-Werte fiir zylindrische Lagerhiilsen
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- PA

Innerhalb der Gruppe der Polyamide, unterscheidet man verschiedene Typen. Die wichtigsten sind PA 6, PA 6.6 und PA 12.
Die zwischen diesen Typen bestehenden Unterschiede in ihren physikalischen Eigenschaften liegen in erster Linie in der
Zusammensetzung und Struktur der MolekUlketten begriindet.

e Hohe mechanische Festigkeit, Steifigkeit, Harte und Zahigkeit

e Gute Ermudungsfestigkeit

e Hohe mechanische Dampfungsfahigkeit

e Gute Gleiteigenschaften

e Hervorragende VerschleiBbestandigkeit

e Gute elektrische Isolationseigenschaften

e Gute Bestandigkeit gegentber energiereicher Strahlung [Gamma- und Réntgenstrahlung]

PA 6 [natur/weiB, schwarz]: Bietet eine optimale Kombination aus mechanischer Festigkeit, Steifigkeit, Harte,
mechanischen Dampfungseigenschaften und VerschleiBbestandigkeit. Aufgrund dieser Eigenschaften sowie einer guten
elektrischen Isolationsfahigkeit und chemischen Bestandigkeit eignet sich PA 6 als universell einsetzbarer Kunststoff fur
mechanische Konstruktions- und Wartungsanwendungen.

PA 6.6 [natur, cremefarben, schwarz]: Hohere mechanischen Festigkeit, Steifigkeit, Warme- und Verschleifestigkeit und
Kriechfestigkeit, jedoch eine geringere Schlagzahigkeit und mechanische Dampfungsfahigkeit als PA 6.

PA 4.6 [rotbraun]: Im Vergleich zu Standard PA-Typen zeichnet sich PA 4.6 durch den Erhalt der Festigkeit und Steifigkeit
Uber einen groBen Temperaturbereich sowie durch eine hervorragende Bestandigkeit gegen thermisches Altern
[Warmealterungsbestandigkeit] aus. Anwendungen fir PA 4.6 sind daher in einem héheren Temperaturbereich

[80 - 150°C] anzusiedeln, fur den PA 6, PA 6.6, POM und PET aufgrund ihrer vergleichsweise unzureichenden Steifigkeit,
Kriechfestigkeit, Warmealterungsbestandigkeit, Ermtdungsfestigkeit und VerschleiBbestandigkeit nicht in Frage kommen.

Nylatron® GS [PA 6.6 + MoS2] [grauschwarz]: Durch Zusatz von MoS2 gewinnt dieser Werkstoff im Vergleich

zu PA 6.6 an Steifigkeit, Harte und Dimensionsstabilitat, buBt jedoch etwas von seiner Schlagzahigkeit ein. Die
Nukleierungswirkung von Molybdandisulfid fuhrt zu einer Optimierung der kristallinen Struktur, was zur Verbesserung der
Lager- und VerschleiBeigenschaften fihrt.

PA 6 GUSS [natur, elfenbeinfarben, schwarz]: Kombiniert hohe Festigkeit, Steifigkeit und Harte mit einer hohen
Kriechfestigkeit, VerschleiBbestandigkeit, guten Warmealterungseigenschaften und eine gute Zerspanbarkeit.

PA 6 GUSS XAU [schwarz]: PA 6 GUSS XAU ist ein warmestabilisiertes Gusspolyamid. Verglichen mit her-

kémmlichen extrudierten oder gegossenen Polyamidtypen bietet PA 6 GUSS XAU ein Uberlegenes Warmealterungs-
verhalten an der Luft [erheblich bessere Bestandigkeit gegentiber thermooxidativen Zersetzungsprozessen] und ermoglicht
somit eine um ca. 15 bis 30°C héhere maximale Dauergebrauchstemperatur. Empfehlenswert ist der Einsatz von PA 6
GUSS 6 XAU insbesondere als Material fiir Lager und andere mechanische VerschleiBteile, die fUr lange Zeitrdume bei
Temperaturen von Uber 60°C an der Luft bzw. im Freien betrieben werden.

PA 6 GUSS LFX [PA 6 + Ol] [griin, schwarz]: Dieses Ol-gefilllte PA ist im wahrsten Sinne des Wortes , selbst-
schmierend”. PA 6 GUSS LFX, das speziell fir ungeschmierte Anwendungen mit hoch belasteten, sich langsam
bewegenden Teilen entwickelt wurde, ermdglicht eine betrachtliche Erweiterung der Einsatzmaglichkeiten verglichen

mit gegossenen Standard-PA Typen. Mit einem [bis zu 50%] niedrigeren Reibwert, der eine deutliche Steigerung der
dynamischen Tragfahigkeit bewirkt, zeichnet sich PA 6 GUSS LFX durch eine auBerordentlich hohe VerschleiBfestigkeit aus
[bis zu 10-mal hoher].
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Nylatron® MC 901 [PA 6] [blau]: Hohere Zahigkeit, Flexibilitat und ErmUdungsfestigkeit als PA 6 GUSS. Eignet sich
vorzuglich als Material zur Herstellung von Zahnréadern, Zahnstangen und Ritzel.

Nylatron® GSM [PA 6 + MoS2] [grauschwarz]: Nylatron® GSM enthdlt fein verteilte Partikel von Molybdandisulfid,
die das Lager- und VerschleiBverhalten des Werkstoffs verbessern, ohne zugleich die fir unmodifizierte Gusspolyamide
typische Schlagzahigkeit und Ermidungsfestigkeit zu beeintréchtigen. Nylatron® GSM wird haufig zur Fertigung von
Getrieben, Lagern, Zahnradern und Rollen eingesetzt.

Nylatron® NSM [PA 6 + Festschmierstoffe] [graul:

Nylatron® NSM ist ein speziell entwickeltes Gusspolyamid, dem Festschmierstoff- Additive zugesetzt sind, die diesem
Werkstoff selbstschmierende Eigenschaften, ein ausgezeichnetes Reibungsverhalten, hdchste VerschleiBbestéandigkeit
sowie eine hervorragende dynamische Tragfahigkeit [bis zu finfmal hoher als bei herkdmmlichen Gusspolyamidtypen]
verleihen. Eignet sich besonders fiir Anwendungen, bei denen ungeschmierte Teile mit hoher Geschwindigkeit bewegt
werden. Nylatron® NSM ist die perfekte Erganzung zum 6lgefiliten PA 6 GUSS LFX.

- PETP

¢ Hohe mechanische Festigkeit, Steifigkeit und Harte

e Sehr gute Kriechfestigkeit

¢ Niedrige und konstante Reibungszahl

¢ Hervorragende VerschleiBbestandigkeit [vergleichbar mit oder sogar besser als Polyamide]
e Mittlere Schlagzahigkeit

e Sehr gute Dimensionsstabilitdt [besser als POM]

e Bessere Saurebestandigkeit als PA oder POM

e Gute elektrische Isolationseigenschaften

e Physiologisch indifferent [fur Lebensmittelkontakt geeignete Zusammensetzung]

e Gute Bestandigkeit gegenlber energiereicher Strahlung [Gamma- und Réntgenstrahlung]

PETP [natur/weiB, schwarz]: Dieses reine kristalline PET-Material eignet sich aufgrund seiner spezifischen Eigenschaften
besonders fur die Fertigung mechanischer Prazisionsteile, die hohen Belastungen standhalten missen und / oder
VerschleiB ausgesetzt sind.

PETP TX [PET + Festschmierstoff] [hellgrau]: Selbstschmierender Lagerwerkstoff durch die gleichmaBig dispergierten
Teilchen eines Festschmierstoffs. PETP TX bietet nicht nur eine herausragende VerschleiBfestigkeit, sondern im Vergleich mit
PETP ungefillt auch einen geringeren Reibungskoeffizienten sowie eine héhere dynamische Tragfahigkeit.

Technischer Hinweis:

Da PETP etwas kerb- und schlagempfindlich ist, sollten alle ,,inneren” Ecken abgerundet werden [Radius > 1 mm].
Angefaste Kanten, die fir einen glatten Ubergang zwischen dem Schneidwerkzeug und dem Kunststoff sorgen, kénnen
ein Absplittern der Kanten beim Drehen, Bohren oder Frasen verhindern.

- POM

¢ Hohe mechanische Festigkeit, Steifigkeit und Harte

e Ausgezeichnete Elastizitat

e Gute Kriechfestigkeit

e Hohe Schlagzahigkeit, selbst bei niedrigen Temperaturen
e  Gute Dimensionsstabilitét [geringe Wasseraufnahme]
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e Gute Gleiteigenschaften und VerschleiB3festigkeit

*  Hervorragende Zerspanbarkeit

e Gute elektrische Isolationseigenschaften und dielektrische Eigenschaften

e Physiologisch indifferent [einige Typen werden aus fir den Lebensmittelkontakt geeigneten Rohstoffen gefertigt]
e Nicht selbstverldschend

POM C [natur/weiB, schwarz, blau]: Konstruktionswerkstoff, der sich besonders fiir Zahnrader mit kleinem Modul,
Nocken, hochbelasteten Gleitelementen [Lagerbuchsen, Langslager, Fihrungsleisten usw.], Laufrollen, Ventilsitze,
maBhaltige Prazisionsteile fir den Maschinen- und Apparatebau und Isolierteile der Elektrotechnik eignet. Gegentber
Hydrolyse, starken Laugen und thermooxidativen Zersetzungsprozessen erheblich bestéandiger als POM-Homopolymere.

POM H [natur/weiB, schwarz]: POM H bietet eine hohere mechanische Festigkeit, Steifigkeit, Harte und Kriechfestigkeit
sowie eine geringere \WWarmeausdehnung und eine bessere Verschleifestigkeit als POM-Copolymerisat.

POM H-TF [POM-H + PTFE]: Durch den Zusatz von gleichmaBig verteilten PTFE-Fasern, deutlich verbesserte
Gleiteigenschaften gegentiber ungefulitem POM C und POM H.

- PE

e Sehr gute Verschlei3- und Abriebfestigkeit [gilt insbesondere fur PE-UHMW]

e Hohe Schlagzahigkeit auch bei niedrigen Temperaturen

e Hervorragende chemische Bestandigkeit

e Geringe Dichte verglichen mit anderen Thermoplasten [~ 1 g/cm3]

e Niedrige Reibungszahl

e Sehr geringe Wasserabsorption

e Mittlere mechanische Festigkeit, Steifigkeit und Kriechfestigkeit

e Sehr gute elektrische Isolationsfahigkeit und dielektrische Eigenschaften [ausgenommen statisch ableitende
Materialtypen]

e Physiologisch indifferent [einige Typen werden aus fur den Lebensmittelkontakt geeigneten Rohstoffen gefertigt]

e  Gute Bestandigkeit gegenlber energiereicher Strahlung [Gamma- und Réntgenstrahlung]

e Nicht selbstverldschend

PE 1000 [PE-UHMW] [natur/weiB, griin, schwarz, blau]: PE 1000 verbindet eine sehr gute Verschlei3 und
Abriebfestigkeit mit einer hervorragenden Schlagzahigkeit, die selbst bei Temperaturen von -200°C gewahrleistet bleibt.

PE 1000 antistatisch [PE-UHMW + Kohlenstoffpigmente] [schwarz]: PE 1000 antistatisch bietet antistatische
Eigenschaften, die haufig fir PE-UHMW-Komponenten bei hohen Férderbandgeschwindigkeiten und Forderraten
vorgeschrieben werden, wahrend zugleich die charakteristischen Materialeigenschaften von PE-UHMW erhalten bleiben.

PE 1000 ELS [PE-UHMW + Kohlenstoffpigmente] [schwarz]: PE 1000 elektrisch leitfahig insbesondere fur
Anwendungen im Ex-Bereich.

PE 500 [PE-HMW] [natur/weiB, griin, schwarz, blau, weitere Farben]: Fir Anwendungen, die in Bezug auf
VerschleiBbestandigkeit und Schlagzahigkeit weniger anspruchsvoll sind, stellt PE 500 eine kostengtinstige Alternative zu
PE 1000 dar. Es wird vor allem in der Lebensmittelindustrie [Fleisch- und Fischverarbeitung] eingesetzt, jedoch auch in allen
Arten mechanischer, chemischer und elektrischer Anwendungen.
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— Vorteile

Kunststoffe fur
Sehr gute Resistenz gegen eine Vielzahl aggressiver Medien C h e m |ea nwe n d u n g e n .
Hohe Reinheit

Geringer Wartungsaufwand Viele Anwendungen sind heute im chemischen Apparatebau ohne Kunststoffe nicht

Gute elektrische Isolierwerte realisierbar. Auf unserer Website stellen wir umfangreiche Informationen zur chemischen

Leitfahig eingestellte Qualitaten geeignet flr den Atex Bereich Bestandigkeit unserer Kunststoffhalbzeuge als Orientierungshilfe bereit, obwohl sich derartige

Geringes Gewicht Angaben als schwierig erweisen kénnen. Da bei der Entscheidung Uber die Eignung eines

Werkstoffs fir einen bestimmten Verwendungszweck die Konzentration und Temperatur einer
o

i:‘.m“"' 3 "‘m_- ,

mﬂq]. ﬂ&. Einsatz- bzw. Endnutzungsbedingungen einem vorlaufigen Test zu unterziehen, um die
i f.‘.‘

Chemikalie, die Einwirkungszeit sowie die Hohe der Spannung im Kunststoffteil wichtige

Einflussfaktoren sind, wird dringend empfohlen, stets einen Prototyp unter den beabsichtigten

Eignung eines ausgewahlten Kunststoffs fur die jeweilige Anwendung zu bestimmen.

Chemische Bestandigkeit [pH Einsatzbereich]

o
w
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o
-
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-
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PA 6

POM H

POM C

PETP

PETP TX

PEEK 1000

PPS

PE 1000

PFA

Fluorosint® 207

PVDF

ECTFE

PCTFE

PTFE

. pH Einsatzbereich
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- PVDF

e Hohe maximale Gebrauchstemperatur an der Luft [150°C dauerhaft]

e Hervorragende Bestandigkeit gegen Chemikalien und Hydrolyse

e  Mittlere mechanische Festigkeit, Steifigkeit und Kriechfestigkeit

e Hohe Schlagzahigkeit

e Sehr geringe Wasserabsorption

e Ausgezeichnete UV-Bestandigkeit [> 232 nm] und Witterungsbestandigkeit

e Physiologisch unbedenklich [natur fiir den Lebensmittelkontakt geeignete Zusammensetzung]
e Inhdrent geringe Entflammbarkeit

e Gute elektrische Isolationseigenschaften [ausgenommen ELS]

PVDF [naturweif3]: PVDF kombiniert gute mechanische, thermische und elektrische Eigenschaften mit einer
ausgezeichneten chemischen Bestandigkeit, ferner eine gute Bestandigkeit gegen energiereiche Strahlung [deutlich
besser als die meisten anderen Fluorpolymere]. PVDF eignet sich vor allem fiir Komponenten fir die petrochemische
und chemische Industrie, sowie fiir die Lebensmittel-, Papier-, Textil-, Halbleiter-, Pharma- und Nuklearindustrie.

PVDF ELS [elektrisch leitfahiges PVDF] [schwarz]: Neben den guten mechanischen, thermischen und elektrischen
Eigenschaften, einer ausgezeichneten chemischen Bestandigkeit erweitert die elektrisch leitfahige Ausfihrung den
Anwendungsbereich im chemischen Anlagenbau fir Bereiche wo explosionsgefahrdende Medien beférdert werden.

—> ECTFE

e Hohe maximale Gebrauchstemperatur an der Luft [160°C dauerhaft]

e Hervorragende Bestandigkeit gegen Chemikalien und Hydrolyse

e  Mittlere mechanische Festigkeit, Steifigkeit und Kriechfestigkeit [geringer als PVDF, jedoch weitaus hoher als PFA]
e Sehr hohe Schlagzahigkeit

e Ausgezeichnete Witterungsbestandigkeit

e Sehr geringe Wasserabsorption

e  Gute Bestandigkeit gegenlber energiereicher Strahlung [Gamma- und Réntgenstrahlung]

e Inharent niedrige Entflammbarkeit und geringe Rauchgasentwicklung bei der Verbrennung

e Gute elektrische Isolationseigenschaften und dielektrische Eigenschaften

ECTFE [cremefarben]: ECTFE bietet gute mechanische, thermische und elektrische Eigenschaften und eine
ausgezeichnete chemische Bestandigkeit. Die ebenfalls gute Bestandigkeit gegentiber energiereicher Strahlung ist
deutlich besser als von PTFE, PFA und PVDF.

- PFA

e Sehr hohe zuldssige maximale Gebrauchstemperatur an der Luft [250°C im Dauergebrauch]
e Hervorragende Bestandigkeit gegen Chemikalien und Hydrolyse

e Mittlere mechanische Festigkeit, Steifigkeit und Kriechfestigkeit [geringer als ECTFE]

e Ausgezeichnete Witterungsbestandigkeit

e Sehr geringe Wasserabsorption

e Physiologisch indifferent [fir Lebensmittelkontakt geeignete Zusammensetzung]

e Sehr geringe Auslaugwerte, daher geeignet fur hochreine Anwendungen

e Begrenzte Bestandigkeit gegen energiereiche Strahlung [&hnlich wie PTFE]

e Inharent geringe Entflammbarkeit

e Sehr gute elektrische Isolationseigenschaften und dielektrische Eigenschaften
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PFA [naturweiB]: Hervorragende Chemikalien- und Temperaturbestéandigkeit. PFA besitzt auBergewohnlich gute
elektrische Eigenschaften, die relative Dielektrizitatskonstante und der dielektrische Verlustfaktor kommen denen von
PTFE sehr nahe, die Durchschlagfestigkeit liegt jedoch viermal héher. Aufgrund seiner faktisch universellen chemischen
Bestandigkeit, die auch bei hohen Temperaturen gewahrleistet ist wird PFA vor allem in der chemischen Industrie und
in der Halbleiterindustrie eingesetzt [Pumpen, Ventile, Rohrleitungen, Tanks, Behalter, Reaktoren und Warmetauscher].

- PTFE

e Sehr hohe maximale Gebrauchstemperatur an der Luft [260°C im Dauergebrauch]

e Hervorragende Bestandigkeit gegen Chemikalien und Hydrolyse

e Niedriger Reibungsbeiwert

e Hervorragende UV-Bestandigkeit und Witterungsbestandigkeit

e Physiologisch indifferent [virginales Material und Fluorosint® 207 sind fir den Lebensmittelkontakt zugelassen]
e Inhdrent geringe Entflammbarkeit

PTFE [weiB]: Exzellente Chemikalienbestandigkeit, extrem niedriger Gleitreibungskoeffizient.

PTFE CA 30 [schwarz]: Hohere Steifigkeit, mechanische Festigkeit und Kriechfestigkeit, niedrigerer
Gleitreibungskoeffizient, bessere Abriebfestigkeit als unverstarktes PTFE.

PTFE/TFM [weiB]: PTFE der zweiten Generation — es erhélt die nahezu universelle chemische Bestandigkeit, bietet
darlber hinaus aber wesentlich verbesserte mechanische Eigenschaften und lasst sich deutlich einfacher verarbeiten.
PTFE/TFM kann mit speziellen Methoden einfach und sicher direkt verschwei3t werden.

PTFE Fluorosint® 500 [PTFE + Glimmer] [elfenbeinfarben]: Durch den Zusatz von synthetischem Glimmer bietet
Fluorosint® 500 neben der fur Fluorkunststoffe typischen ausgezeichneten Chemikalien- und Hydrolyse-

bestandigkeit sehr gute mechanische und tribologische Eigenschaften. Fluorosint® 500 verfligt unter Belastung

Uber eine neunmal héhere Formbestandigkeit als ungeftlltes PTFE. Der lineare Wéarmeausdehnungskoeffizient

betragt nur 1/4 im Vergleich zu ungefulltem PTFE, so dass sich Einbau- und Spaltprobleme in vielen Fallen von selbst
erledigen. Fluorosint® 500 ist erheblich harter als ungefulltes PTFE, besitzt ein besseres VerschleiBverhalten und bessere
Reibungseigenschaften. Der verbesserte PTFE-Typ Fluorosint® 500 stellt eine ideale Kombination aus Stabilitdt und
VerschleiBfestigkeit fur Dichtungsanwendungen dar, in denen eine strenge Kontrolle der MaBhaltigkeit und Einhaltung
der GroBentoleranzen unabdingbar ist.

PTFE Fluorosint® 207 [PTFE + Glimmer] [weiB]: Die Zusammensetzung der zur Herstellung eingesetzten Rohstoff
entspricht den Vorschriften der USA [FDA], die fir den Kontakt mit Lebensmitteln vorgesehene Kunststoffe und
Erzeugnisse gelten. Fluorosint® 207 bietet in Verbindung mit seinen guten mechanischen Eigenschaften, der hohen
Dimensionsstabilitat, den guten Gleit- und VerschleiBeigenschaften und der ausgezeichneten Chemikalien- und
Hydrolysebestandigkeit zahlreiche Anwendungsmaoglichkeiten in der Lebensmittel-, Pharma- und Chemieindustrie.
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—> PEEK

PEEK Halbzeuge Uberzeugen durch eine einzigartige Kombination aus sehr guten mechanischen Eigenschaften, hoher
Temperaturfestigkeit und einer ausgezeichneten chemischen Bestandigkeit.

e Maximale Gebrauchstemperatur an der Luft [250°C dauerhaft, fir kurze Zeitspannen auch bis 310°C]
e Hohe mechanische Festigkeit, Steifigkeit und Kriechfestigkeit, selbst bei hohen Temperaturen

e Hervorragende Bestandigkeit gegen Chemikalien und Hydrolyse

e Sehr gute Dimensionsstabilitat

e Hervorragendes VerschleiB- und Gleitverhalten

e Inharent geringe Entflammbarkeit und sehr geringe Rauchgasentwicklung bei der Verbrennung

e Ausgezeichnete Bestandigkeit gegeniber energiereicher Strahlung [Gamma- und Réntgenstrahlung]
e Gute elektrische Isolationsfahigkeit und dielektrische Eigenschaften [auBer PEEK HPV und PEEK CA30]

PEEK 1000 [natur, braungrau]: PEEK 1000 verflgt Uber die hdchste Schlagzahigkeit aller PEEK-Materialtypen.
Sowohl naturfarbenes als auch schwarzes PEEK 1000 kann mit allen herkémmlichen Sterilisationsmethoden [Dampf,
Trockenhitze, Ethylenoxid, Plasma und Gammabestrahlung] sterilisiert werden. Dartiber hinaus entspricht die
Zusammensetzung der zur Herstellung von PEEK 1000 Halbzeugen eingesetzten Rohstoffen den Vorschriften der
Europaischen Union [EU-Richtlinie 2002/72/EG in der jeweils giltigen Fassung] und den USA [FDA] die fir den Kontakt
mit Lebensmitteln gelten.

PEEK HPV [PEEK + CF + PTFE + Graphit] [schwarz]: Durch die Beimischung von Kohlefasern, PTFE und Graphit
werden die tribologischen Eigenschaften [geringe Reibung, lange VerschleiBlebensdauer und hohe dynamische
Tragféhigkeit] deutlich verbessert.

PEEK CA30 [PEEK-CF30] [schwarz]: Durch den Anteil von 30% Kohlefaser wird eine extrem hohe Steifigkeit,
mechanische Festigkeit und Kriechfestigkeit erreicht. Ferner wird die VerschleiBbestandigkeit optimiert. Im Vergleich
zu unverstarktem PEEK ist ein weiterer Vorteil die erheblich geringere Warmeausdehnung und eine 3,5-mal hohere
Warmeleitfahigkeit, so dass entstehende Warme von der Lagerfléache schneller abgeleitet werden kann und so eine
langere Lebensdauer und héhere dynamische Tragfahigkeit ermoglicht werden.

PEEK TX [PEEK + Festschmierstoff] [blau]: Speziell fir den Einsatz in der Lebensmittelindustrie entwickelt. Wie
PEEK 1000 ist auch dieser selbstschmierende Kunststoff fiir den Lebensmittelkontakt geeignet, besitzt jedoch
weitaus bessere Verschlei3- und Gleiteigenschaften. Fir verschiedenste Lager- und VerschleiBanwendungen in einem
Betriebstemperaturbereich von 100 bis 200°C besonders geeignet.

PEEK TF10 [PEEK + PTFE] [blau]: Durch den Zusatz von ca. 10% PTFE deutlich verbesserte Verschlei3- und
Gleiteigenschaften. Fur verschiedenste Lager- und VerschleiBanwendungen im Lebensmittelbereich oder anderen
reinen Umgebungen wo Kohle und Graphit unerwtnscht sind.

PPS [natur, cremefarben]: PPS eignet sich hervorragend fir den Einsatz in korrosiven Umgebungen

oder als Ersatzwerkstoff fiir PEEK bei moderaten Temperaturen. Aufgrund der sehr guten Dimensionsstabilitét
[minimale Feuchtigkeitsaufnahme und niedriger linearer Warmeausdehnungskoeffizient] eignet sich PPS hervorragend
fur Teile mit engen Toleranzen.

PPS HPV [PPS + Festschmierstoff] [dunkelblau]: Dieser verstarkte, selbstschmierende PPS-Typ verflgt tber eine
ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit, hohes Lastaufnahmevermdgen und gute Dimensionsstabilitat bei Einwirkung von
Chemikalien und in Umgebungen mit hohen Temperaturen. PPS HPV findet seine Anwendungen vor allem wenn PA,
POM, PET und andere Konstruktionskunststoffe aufgrund unzureichender Leistungsparameter nicht geeignet oder P,
PEEK und PAI , Uberdimensioniert” sind.
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PP H [natur, grau]: PP-H ist ein homopolymeres Polypropylen. Aufgrund seines ausgezeichneten Eigenschaftsprofils,
insbesondere hohe chemische Widerstandsféhigkeit und Korrosionsbestandigkeit ist PP-H einer der meistgenutzten
Werkstoffe im chemischen Apparate- und Behalterbau mit einem exzellenten Kosten-Nutzenpotenzial.

PP ELS [statisch ableitendes PP] [schwarz]: Insbesondere die hohe chemische Widerstandsfahigkeit und
Korrosionsbestandigkeit in Kombination mit der Leitfahigkeit pradestiniert diesen Werkstoff vor allem fir
Anwendungen wo explosionsgefahrdete Medien gelagert und beférdert werden.

- PE

e Sehr gute VerschleiB- und Abriebfestigkeit [gilt insbesondere fir PE-UHMW]

e Hohe Schlagzahigkeit auch bei niedrigen Temperaturen

® Hervorragende chemische Bestandigkeit

e  Geringe Dichte verglichen mit anderen Thermoplasten [~ 1 g/cm3]

e Niedrige Reibungszahl

e Sehr geringe Wasserabsorption

e Mittlere mechanische Festigkeit, Steifigkeit und Kriechfestigkeit

e Sehr gute elektrische Isolationsfahigkeit und dielektrische Eigenschaften [ausgenommen statisch ableitende
Materialtypen]

e Physiologisch indifferent [einige Typen werden aus fur den Lebensmittelkontakt geeigneten Rohstoffen gefertigt]

e  Gute Bestandigkeit gegentber energiereicher Strahlung [Gamma- und Réntgenstrahlung]

e Nicht selbstverléschend

PE HD [natur, schwarz]: Auf Grund ihrer hervorragenden Verarbeitbarkeit und ihres sehr guten Preis-
Leistungsverhaltnisses finden die verschiedenen PE-HD Produkte Verwendung vom chemischen Apparatebau bis hin
zu Anwendungen im Kontakt mit Lebensmitteln.

PE 1000 [PE-UHMW] [natur, griin, schwarz, blau]: PE 1000 verbindet eine sehr gute Verschlei3- und
Abriebfestigkeit mit einer hervorragenden Schlagzahigkeit, die selbst bei Temperaturen bei -200°C gewahrleistet
bleibt.

PE 1000 antistatisch [PE-UHMW + Kohlenstoffpigmente] [schwarz]: PE 1000 antistatisch bietet antistatische
Eigenschaften, die haufig fur PE-UHMW-Komponenten bei hohen Foérderbandgeschwindigkeiten und

Forderraten vorgeschrieben werden, wahrend zugleich die charakteristischen Materialeigenschaften von PE-UHMW
erhalten bleiben.

PE 1000 ELS [elektrisch leitfahiges PE UHMW!] [schwarz]: PE 1000 elektrisch leitfahig insbesondere fur
Anwendungen im Ex Bereich fur Gleitleisten, auf Anfrage aus FDA-konformen Rohstoffen lieferbar.

PE 500 [PE-HMW] [natur, griin, schwarz, blau, weitere Farben]: Fir Anwendungen, die in Bezug auf
VerschleiBbestandigkeit und Schlagzahigkeit weniger anspruchsvoll sind, stellt PE 500 eine kostengtinstige Alternative
zu PE 1000 dar. Es wird vor allem in der Lebensmittelindustrie [Fleisch- und Fischverarbeitung] eingesetzt, jedoch auch
in allen Arten mechanischer, chemischer und elektrischer Anwendungen.
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—> Vorteile

Gebrauchstemperaturen in Luft bis 310°C
Sehr gute thermische Isolationseigenschaften
Gutes Gleit- und VerschleiBverhalten

Sehr gute dielektrische Eigenschaften

o s

I

Kunststoffe fur
Hochtemperaturanwendungen.
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Temperaturverhalten Hochleistungswerkstoffe

PBI

Pl Vespel® SP1

PAI TORLON® 4203

PAI TORLON® 4301

PAI TORLON® 5530

PEEK 1000

PEEK TX

PEEK HPV

PEEK GF 30

PEEK CA 30

PPS HPV

PEI

PPSU

PSU

Fluorosint® 500

Fluorosint® 207
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0 100 200 300 400 500

310

. Max Temperatur kurzzeitig [wenige Stunden]
B vox. Dauergebrauchstemperatur [20.000 Std.]

. Warmeformbestandigkeit gemaB
ISO 75/Methdode A: 1,8 MPa [°C]

-s0 N Min. Gebrauchstemperatur

X-Achse = Temperatur °C

Pl Vespel® SP3 [anthrazitschwarz]: 15% MOS optimal fur Dichtungen und Gleitelemente unter Vakuum.

TORLON® 4203 PAI [extrudiert] [ockergelb], TORLON® 4503 PAI [formgepresst] [ockergelb]: TORLON®
4203 PAl verflgt Uber die beste Harte und Schlagzahigkeit aller PAI-Typen. Die extrudierten Halbzeuge

aus TORLON® PAI 4203 werden haufig fir Prazisionsteile in High-Tech-Geraten verwendet. Dartiber hinaus
er6ffnet die gute elektrische Isolationsfahigkeit eine Vielzahl von Anwendungsmaglichkeiten in elektrischen
Komponenten. Formgepresstes TORLON® 4503 PAI hat eine ahnliche Zusammensetzung als TORLON® 4203 PA|
und kommt vor allem zum Einsatz, wenn Halbzeuge groBer Dimensionen verlangt werden.

TORLON® 4301 PAI [extrudiert] [PAI + Grafit + PTFE] [schwarz], TORLON® 4501 PAI [formgepresst]
[PAI + Grafit + PTFE] [schwarz]: Durch den Zusatz von PTFE und Graphit lassen sich im Vergleich zu den
ungefullten Typen eine héhere Verschlei3festigkeit und ein niedrigerer Reibungskoeffizient realisieren. Zudem
sinkt durch diese Additive die Neigung zu Slip-Stick-Verhalten [Ruck-Gleiten]. TORLON® 4301 PAI zeichnet sich
ebenfalls durch eine hervorragende Dimensionsstabilitat in einem breiten Temperaturbereich aus. Besonders
geeignet fir Anwendungen, in denen extreme VerschleiBbedingungen herrschen, z. B. in ungeschmierten
Lagern, Dichtungen, Lagerkéafigen und Teilen von Kolbenverdichtern. Formgepresstes TORLON® 4501 PAI hat
eine dhnliche Zusammensetzung als TORLON® 4301 PAI und kommt vor allem zum Einsatz, wenn Halbzeuge
groBer Dimensionen verlangt werden.

TORLON® 5530 PAI formgepresst [PAI-GF30] [schwarz]: Durch den Glasfaseranteil von 30% bietet TORLON®
5530 eine hohere Steifigkeit, Festigkeit und Kriechfestigkeit als unverstarkte PAI-Typen.

Die Einsatzgebiete liegen vor allem dort wo statische Lasten fir lange Zeitrdume bei hohen Temperaturen
getragen werden mussen. Zudem besitzt TORLON® 5530 eine hervorragende Dimensionsstabilitat bis zu einer
Temperatur von 250°C, so dass es flir Prazisionsteile, z. B. in der Elektronik- und Halbleiterindustrie, bestens
geeignet ist.

PEEK 1000 natur [braungrau]: PEEK 1000 verflgt Uber die hochste Schlagzahigkeit aller PEEK-Materialtypen.
Sowohl naturfarbenes als auch schwarzes PEEK 1000 kann mit allen herkémmlichen Sterilisationsmethoden
[Dampf, Trockenhitze, Ethylenoxid, Plasma und Gammabestrahlung] sterilisiert werden. Dartiber hinaus
entspricht die Zusammensetzung der zur Herstellung von PEEK 1000 Halbzeugen eingesetzten Rohstoffen den
Vorschriften der Europaischen Union [EU-Richtlinie 2002/72/EG in der jeweils gultigen Fassung] und den USA
[FDA] die fur den Kontakt mit Lebensmitteln gelten.

PEEK HPV [PEEK + CF + PTFE + Graphit] [schwarz]: Durch die Beimischung von Kohlefasern, PTFE und
Graphit werden die tribologischen Eigenschaften [geringe Reibung, lange VerschleiBlebensdauer und hohe
dynamische Tragfahigkeit] deutlich verbessert.

PEEK CA30 [PEEK-CF30] [schwarz]: Durch den Anteil von 30% Kohlefaser wird eine extrem hohe Steifigkeit,
mechanische Festigkeit und Kriechfestigkeit erreicht. Ferner wird die VerschleiBbestandigkeit optimiert. Im Vergleich
zu unverstarktem PEEK ist ein weiterer Vorteil die erheblich geringere Warmeausdehnung und eine 3,5-mal hohere
Waérmeleitfahigkeit, so dass entstehende Wéarme von der Lagerflache schneller abgeleitet werden kann und so eine
langere Lebensdauer und héhere dynamische Tragfahigkeit ermoglicht werden.

PEEK GF30 [PEEK-GF30] [natur, graubraun]: Dieser, mit einem Glasfaseranteil von 30% verstarkte
Materialtyp, verfligt im Vergleich mit PEEK 1000 natur Uber eine hohere Steifigkeit und Kriechfestigkeit sowie
eine weitaus bessere Dimensionsstabilitat. Besonders geeignet fir Anwendungen, in denen statische Lasten fur
lange Zeitraume und bei hohen Temperaturen getragen werden mussen.
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Thermischer Ausdehnungskoeffizient Hochleistungswerkstoffe
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PEEK TX [PEEK + Festschmierstoff] [blau]: Speziell fir den Einsatz in der Lebensmittelindustrie entwickelt. Wie
PEEK 1000 ist auch dieser selbstschmierende Kunststoff fir den Lebensmittelkontakt geeignet, besitzt jedoch
weitaus bessere Verschlei- und Gleiteigenschaften. Fir verschiedenste Lager- und VerschleiBanwendungen in
einem Betriebstemperaturbereich von 100 bis 200°C besonders geeignet.

PEEK TF10 [PEEK + PTFE] [blau]: Durch den Zusatz von ca. 10% PTFE deutlich verbesserte VerschleiB3- und
Gleiteigenschaften. Fur verschiedenste Lager- und VerschleiBanwendungen im Lebensmittelbereich oder anderen
reinen Umgebungen wo Kohle und Graphit unerwinscht sind.

PPS [natur, cremefarben]: PPS eignet sich hervorragend fiir den Einsatz in korrosiven Umgebungen oder als
Ersatzwerkstoff flir PEEK bei moderaten Temperaturen. Aufgrund der sehr guten Dimensionsstabilitdt [minimale
Feuchtigkeitsaufnahme und niedriger linearer Warmeausdehnungskoeffizient] eignet sich PPS hervorragend far
Teile mit engen Toleranzen.

PPS HPV [PPS + Festschmierstoff] [dunkelblau]: Dieser verstarkte, selbstschmierende PPS-Typ verfiigt
Uber eine ausgezeichnete Verschleifestigkeit, hohes Lastaufnahmevermdgen und gute Dimensionsstabilitat
bei Einwirkung von Chemikalien und in Umgebungen mit hohen Temperaturen. PPS HPV findet seine
Anwendungen vor allem wenn PA, POM, PET und andere Konstruktionskunststoffe aufgrund unzureichender
Leistungsparameter nicht geeignet oder PI, PEEK und PAI , Gberdimensioniert” sind.

PTFE [weiB]: Exzellente Chemikalienbesténdigkeit, extrem niedriger Gleitreibungskoeffizient.

PTFE CA 30 [PTFE-CF30] [schwarz]: Hohere Steifigkeit, mechanische Festigkeit und Kriechfestigkeit, niedrigerer
Gleitreibungskoeffizient, bessere Abriebfestigkeit als unverstarktes PTFE.

PTFE GF 30 [PTFE-GF30]: Durch den Glasfaseranteil von 30%, hohere Steifigkeit, mechanische Festigkeit und
Kriechfestigkeit als unverstarktes PTFE.

PTFE/TFM [weiB]: PTFE der zweiten Generation — es erhélt die nahezu universelle chemische Bestandigkeit,
bietet darliber hinaus aber wesentlich verbesserte mechanische Eigenschaften und lasst sich deutlich einfacher
verarbeiten. PTFE/TFM kann mit speziellen Methoden einfach und sicher direkt verschwei3t werden.

PTFE Fluorosint® 500 [PTFE + Glimmer] [elfenbeinfarben]: Durch den Zusatz von synthetischem

Glimmer bietet Fluorosint® 500 neben der fur Fluorkunststoffe typischen ausgezeichneten Chemikalien-

und Hydrolysebestandigkeit sehr gute mechanische und tribologische Eigenschaften. Fluorosint® 500

verfligt unter Belastung Uber eine neunmal héhere Formbestandigkeit als ungefilltes PTFE. Der lineare
Warmeausdehnungskoeffizient betragt nur 1/4 im Vergleich zu ungefilltem PTFE, so dass sich Einbau- und
Spaltprobleme in vielen Fallen von selbst erledigen. Fluorosint® 500 ist erheblich harter als ungefilltes PTFE,
besitzt ein besseres VerschleiBverhalten und bessere Reibungseigenschaften. Der verbesserte PTFE-Typ Fluorosint®
500 stellt eine ideale Kombination aus Stabilitdt und Verschlei3festigkeit fir Dichtungsanwendungen dar, in
denen eine strenge Kontrolle der MaBhaltigkeit und Einhaltung der GroBentoleranzen unabdingbar ist.

PTFE Fluorosint® 207 [PTFE + Glimmer] [weiB]: Die Zusammensetzung der zur Herstellung eingesetzten
Rohstoffe entspricht den Vorschriften der USA [FDA] die fur den Kontakt mit Lebensmitteln gelten. Fluorosint® 207
bietet in Verbindung mit seinen guten mechanischen Eigenschaften, der hohen Dimensionsstabilitat, den guten
Gleit- und VerschleiBeigenschaften und der ausgezeichneten Chemikalien- und Hydrolysebestandigkeit zahlreiche
Anwendungsmaoglichkeiten in der Lebensmittel-, Pharma- und Chemieindustrie.
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PCTFE: Ist gegentber PTFE bedeutend harter und formstabiler und ist der harteste aller Fluorkunststoffe. Auch

bei Minustemperaturen von -255°C bleibt die Formstabilitat gegeben. Besonders hervorzuheben ist noch die sehr
geringe Gasdurchlassigkeit. Temperaturbereich -225°C bis +150°C [kurzfristig bis 200°C]. Geringes Kriechen, nicht
entflammbar selbst bei sehr hoher Sauerstoffkonzentration. Wasser- und wasserdampfundurchlassig.

PVDF [natur]: PVDF kombiniert gute mechanische, thermische und elektrische Eigenschaften mit einer ausgezeichneten
chemischen Bestandigkeit, ferner eine gute Bestandigkeit gegen energiereiche Strahlung [deutlich besser als die meisten
anderen Fluorpolymere]. PVDF eignet sich vor allem fiir Komponenten fr die petrochemische und chemische Industrie,
sowie flr die Lebensmittel-, Papier-, Textil-, Halbleiter-, Pharma- und Nuklearindustrie.

PVDF ELS [PVDF + Kohlenstoffpigmente] [schwarz]: PVDF elektrisch leitfahig insbesondere fur
Anwendungen im Ex-Bereich.

ECTFE [natur, cremefarben]: ECTFE bietet gute mechanische, thermische und elektrische Eigenschaften und
eine ausgezeichnete chemische Bestandigkeit. Die ebenfalls gute Bestandigkeit gegentber energiereicher
Strahlung ist deutlich besser als von PTFE, PFA und PVDF.

PFA [natur]: Hervorragende Chemikalien- und Temperaturbestandigkeit. PFA besitzt auBergewohnlich gute
elektrische Eigenschaften, die relative Dielektrizitatskonstante und der dielektrische Verlustfaktor kommen denen von
PTFE sehr nahe, die Durchschlagfestigkeit liegt jedoch viermal héher. Aufgrund seiner faktisch universellen chemischen
Bestandigkeit, die auch bei hohen Temperaturen gewahrleistet ist wird PFA vor allem in der chemischen Industrie und
in der Halbleiterindustrie eingesetzt [Pumpen, Ventile, Rohrleitungen, Tanks, Behalter, Reaktoren und Warmetauscher].

PPSU: Radel® PPSU ist ein amorpher, thermoplastischer Werkstoff der eine bessere Schlagzahigkeit und
chemische Bestandigkeit aufweist als Polysulfon und Polyetherimid. PPSU Radel® R hat ebenfalls eine bessere
Hydrolysebestandigkeit und ist daher besonders fir Teile geeignet, die wiederholt dampfsterilisiert werden. Sehr
groBe Farbauswahl.

PEI [natur, bernsteinfarben]: PEI zeichnet sich durch seine hohe mechanische Festigkeit und Temperatur-
bestandigkeit aus. Sehr gut geeignet fir Komponenten, bei denen eine groBe Festigkeit und Steifigkeit bei
hoheren Temperaturen gefordert wird. Besonders geeignet wo elektrotechnische Anwendungen stabile
dielektrische Eigenschaften Uber einen breiten Temperatur- und Frequenzbereich verlangen.

PSU: Ist ein leicht gelber, durchscheinender amorpher Thermoplast [nicht-optische Qualitat] der eine
Kombination von vorzuglichen mechanischen, thermischen und elektrischen Eigenschaften aufweist. Dieser
Werkstoff wird oftmals als Ersatz fur Polycarbonat eingesetzt, wenn eine hoherer Temperaturbestandigkeit und
Dampfsterilisierbarkeit gefordert werden.

PA 4.6 [rotbraun]: Im Vergleich zu Standard PA Typen unterscheidet sich PA 4.6 durch den Erhalt der Festigkeit
und Steifigkeit Uber einen groBen Temperaturbereich sowie durch eine hervorragende Bestdandigkeit gegen
thermisches Altern [Warmealterungsbestandigkeit]. Anwendungen fir PA 4.6 sind daher in einem héheren
Temperaturbereich [80 - 150°C] anzusiedeln, flr den PA 6, PA 6.6, POM und PET aufgrund ihrer vergleichsweise
unzureichenden Steifigkeit, Kriechfestigkeit, Warmealterungsbestandigkeit, Ermidungsfestigkeit und
VerschleiBbestandigkeit nicht in Frage kommen.
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—> Vorteile

Leitfahige Kunststoffe.

Statisch ableitend oder elektrisch leitfahig
Hohe Reinheit

Gute chemische Bestandigkeit

Geringes Gewicht

Leitfahig eingestellte Qualitaten geeignet fiir den Atex Bereich
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Ausfiihrlichere Angaben finden Sie in den Werkstoffrichtwerten ab Seite 172.

— Semitron® ESd-Werkstofffamilie

Elektrostatisch ableitende Kunststoffe sind flir Anwendungen konzipiert, in denen wahrend des Betriebs elektrische

bzw. elektrostatische Entladungen auftreten und zu Problemen fiihren kénnen. Die Semitron® ESd-Materialien werden
bei der Herstellung und Handhabung empfindlicher elektronischer Bauelemente, z. B. integrierter Schaltungen,
Festplattenlaufwerke und Leiterplatten, haufig eingesetzt. Sie erweisen sich ebenfalls fir Materialtransportanwendungen
und Komponenten flr elektronische Hochgeschwindigkeitsdruck- und Wiedergabegerate als ausgezeichnete Wahl.
Semitron® ESd-Produkte sind inhdrent statisch ableitend, so dass die elektrostatische Ableitungswirkung nicht von
atmospharischen Bedingungen [z. B. der Luftfeuchtigkeit] abhéngig ist oder durch Oberflachenbehandlungen aktiviert
werden musste.

e Dauerhaft statisch ableitend

e Ableitung statischer Ladungen [5 kV] in weniger als 2 Sekunden

e Ohne Metall- oder Graphitpulver

e In Abhangigkeit vom Basispolymer wird eine Warmebestandigkeit von 90 bis 260°C [Dauergebrauch] gewahrleistet

PEEK 1000 AS Semitron® ESd 480 [statisch ableitendes PEEK] [schwarz]: Semitron®ESd 480C verfiigt Uber
ausgezeichnete mechanische Eigenschaften bis zu Temperaturen von 250°C und bietet somit elektrostatische
Ableitfahigkeit bei extrem hohen Temperaturen. Dartber hinaus besitzt Semitron® ESd 480C eine ausgezeichnete
Dimensionsstabilitat [niedriger linearer Warmeausdehnungskoeffizient, sowie geringe Wasseraufnahme] und ist daher
fur Komponenten zur Handhabung von Bauelementen in der Elektro-, Elektronik und Halbleiterindustrie hervorragend
geeignet.

POM C AS Semitron® ESd 225 [statisch ableitendes POM] [beige]: Semitron®ESd 225 ist ein elektrostatisch
ableitender Kunststoff auf Acetal-Basis, der fir Anwendungen in den Bereichen Materialtransport und -férdertechnik
ideal geeignet ist. Dieser Werkstoff wird ebenfalls fiir die bei der Herstellung von Festplattenlaufwerken verwendeten
Halterungen oder fur die Handhabung von Siliziumscheiben [Halbleiter-Wafer] beim Produktionsprozess eingesetzt.

PEI AS Semitron® ESd 410C [statisch ableitendes PEI][schwarz]: Semitron®ESd 410C verfiigt Uber ausgezeichnete
mechanische Eigenschaften bis zu Temperaturen von 210°C und bietet somit elektrostatische Ableitfahigkeit bei hdheren
Temperaturen. Dariber hinaus besitzt Semitron® ESd 410C eine ausgezeichnete Dimensionsstabilitat [niedriger linearer
Warmeausdehnungskoeffizient sowie geringe Wasseraufnahme] und ist daher fiir Komponenten zur Handhabung
von Bauelementen in der Elektro-/Elektronik und Halbleiterindustrie hervorragend geeignet.

AB ERLE;

PTFE AS Semitron® ESd 500HR [statisch ableitendes PTFE] [weiB]: Semitron®ESd 500HR, ein mit
speziellem synthetischem Glimmer verstarkter PTFE Typ, bietet eine ausgezeichnete Kombination aus sehr guten
Gleiteigenschaften, einer guten Dimensionsstabilitat und elektrostatischer Ableitfahigkeit. Wenn beim Einsatz
von PTFE Probleme durch elektrostatische Entladungen auftreten, kann stattdessen mit Semitron® ESd 500HR
eine kontrollierte Ableitung dieser statischen Ladungen gewahrleistet werden, wahrend zugleich typische PTFE
Eigenschaften wie die hohe chemische Bestandigkeit und der niedrige Reibungskoeffizient beibehalten werden.

PAI AS Semitron® ESd 520HR [statisch ableitendes PAI] [khakigrau]: Semitron® ESd 520HR verfugt als

erster Werkstoff Uber eine branchenweit einmalige Kombination aus elektrostatischer Ableitfahigkeit [ESd],

hoher Festigkeit und Warmebestandigkeit. Dieses ESd-Material ist fur die Herstellung von Trdgern, Sockeln

und Kontaktgebern fur Prifgerate sowie anderer Komponenten zur Handhabung von Bauelementen in der
Halbleiterindustrie ideal geeignet. Die wichtigste Eigenschaft von Semitron® ESd 520HR besteht in der einzigartigen
Widerstandsfahigkeit dieses Materials gegen einen dielektrischen Durchschlag bei hohen Spannungen [>100 V].
Wahrend sich beispielsweise bei normalen karbonfaserverstarkten Werkstoffen die Leitfahigkeit irreversibel erhéht,
selbst wenn sie nur mittleren Spannungen ausgesetzt werden, behalt Semitron® ESd 520HR seine elektrischen
Eigenschaften tber den gesamten Spannungsbereich von 100 bis 1000 V bei, bietet jedoch zugleich auch die far
anspruchsvolle Anwendungen nétige mechanische Festigkeit.

PEEK ELS [elektrisch leitfahiges PEEK mit Nanotubes] [schwarz]: Einzigartige Kombination aus sehr guten
mechanischen Eigenschaften, hoher Temperaturfestigkeit, einer ausgezeichneten chemischen Bestandigkeit und
elektrisch ableitenden Eigenschaften.

POM C ELS [elektrisch leitfahiges POM C] [schwarz]: Elektrisch leitfahig, Werkstucktrager, Gleitleisten,
Gehauseteile, Gleitlager, Zahnrader, Dichtungen, Walzen, Gleitbahnen, elektrisch leitfahige Funktionsteile.

PE 1000 ELS [elektrisch leitfahiges PE UHMW] [schwarz]: PE 1000 elektrisch leitfahig insbesondere fur
Anwendungen im Ex Bereich fur Gleitleisten, auf Anfrage aus FDA-konformen Rohstoffen lieferbar.

PVDF ELS [elektrisch leitfahiges PVDF] [schwarz]: Neben den guten mechanischen, thermischen und
elektrischen Eigenschaften, einer ausgezeichneten chemischen Bestandigkeit erweitert die elektrisch leitfahige
Ausfihrung den Anwendungsbereich im chemischen Anlagenbau fir Bereiche wo explosionsgefahrdende
Medien beférdert werden.

PP ELS [statisch ableitendes PP] [schwarz]: Insbesondere die hohe chemische Widerstandsfahigkeit und
Korrosionsbestandigkeit in Kombination mit der Leitfédhigkeit pradestiniert diesen Werkstoff vor allem far
Anwendungen wo explosionsgefahrdete Medien gelagert und beférdert werden.

PE 1000 antistatisch [PE-UHMW + Kohlenstoffpigmente] [schwarz]: PE 1000 antistatisch bietet
antistatische Eigenschaften, die haufig fur PE-UHMW-Komponenten bei hohen Férderbandgeschwindigkeiten
und Forderraten vorgeschrieben werden, wahrend zugleich die charakteristischen Materialeigenschaften von
PE-UHMW erhalten bleiben.

AB ERLE]

81



82

— Sonstige Konstruktionswerkstoffe:

PC GF30: Hohere Steifigkeit, mechanische Festigkeit und Kriechfestigkeit als unverstarktes PC.

PBT GF30: MaBhaltige Teile fir die Feinwerktechnik, Elektrotechnik und Maschinenbau, Schalterteile,
Werkstlcktrager, Gehduseteile, Walzen, Kontaktleisten, Stecker, Isolatoren, Distanzleisten, Stutzringe, Lagerschilder
usw., Isolierteile der Elektrotechnik, hohere Steifigkeit, mechanische Festigkeit und Kriechfestigkeit als unverstarktes

PETP.

POM C G F25: Hohere Steifigkeit, mechanische Festigkeit und Kriechfestigkeit als unverstarktes POM C.

PA 6 GF: Hohere Steifigkeit, mechanische Festigkeit, Kriechfestigkeit und Dimensionsstabilitat als unverstarktes PA 6.

PA 6.6 GF 30: Hohere Steifigkeit, mechanische Festigkeit, Kriechfestigkeit und Dimensionsstabilitat als unverstarktes
PA 6.6.

PP GF30: Hohere Steifigkeit, mechanische Festigkeit und Kriechfestigkeit als unverstarktes PP

ABS: Hohe Steifigkeit, sehr gut elektrisch isolierend, extrem schlagzah, gut klebbar. Beschlage, Griffe, Stecker,
Gehause, Bedienelemente, Isolierprofile, Konsolen, Zierleisten, Abdeckleisten, Transportbehalter, Armaturenbauteile.

PMMA: Glasklar, gute mechanische Festigkeit, maBig schlagzéh, warm verformbar. Display- und Ladenbau,
Verpackungsindustrie, Maschinenbau. Auch mit antistatischer Beschichtung lieferbar.

PC glasklar: Glasklar, hohe mechanische Festigkeit, extrem hohe Schlagzahigkeit, warm verformbar. Display- und
Ladenbau, Verpackungsindustrie, Maschinenbau.

R T
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Temperaturverhalten Konstruktionswerkstoffe
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PA 6

PA 6.6

PA 4.6

PA 6.6 GF30

PA 6 GUSS

PA 6 GUSS LFX

POM C

POM H

PETP

PBT GF30

PC

PE 1000

. Max Temperatur kurzzeitig [wenige Stunden]
. Max. Dauergebrauchstemperatur [5.000 Std.]
. Max. Dauergebrauchstemperatur [20.000 Std.]

. Min. Gebrauchstemperatur

X-Achse = Temperatur °C
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Priifmethode -
= 5 < ) é g a
z 3 & £ o o5 o5 _g
Werkstoffrichtwerte =) Z < = 5© s = == ==
: 4 0 ' ' ! J |
Dichte 53479 1183 D792 g/cm? 1.3 1,43 1,51 1,55
Wasseraufnahme, absolut " 53495 62 D570 mg - - - -
Wasseraufnahme, relativ " 53495 62 D570 % 0,5/1,6 0,24/0,46 0,19/0,37 0,21/0,38
- bei Sattigung im Normalklima 23°C, 50% RF - - - % - 1,2 1 -
- bei Sattigung im Wasser von 23°C - - - % 14 2,5 2 -
5 1 7 | .4 7 1 |
Schmelzpunkt - - - °C - - - -
Glasiibergangstemperatur - - - °C 425 - - -
Warmeleitfahigkeit bei 23°C 52612 - - W/[K - m] 0,4 0,35 0,87 0,76
Linearer thermischer Ausdehnungskoeffizient: - - - - - - -
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 60°C - - - m/[m - k] - - - -
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 100°C - - - m/[m - k] 25-10° 45.-10° 40- 10+ 45.-10°
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 150°C - - - m/[m - k] 25-10° 50-10-¢ 45-10* 50-10°¢
- mittlerer Wert oberhalb 150°C - - - m/[m - k] 35.10° 55-10-¢ 50-10°¢ 55-10°¢
Formbestéandigkeit in der Warme unter Biegelast - - - - - - - -
- Verfahren a: 1,8 MPa 53461 75 D648 °C 425 360 360 -
- Verfahren b: 1,8 N/mm? 53461 75 D648 °C - - - -
Obere Gebrauchstemperatur in Luft: - - - - - - - -
- kurzzeitig 2 - - - °C 500 450 460 460
- dauernd: wahrend 5000/20.000 h - - - °C -/310 -/240 -/250 -/250
Untere Gebrauchstemperatur - - - °C - - - -
Brennverhalten nach ASTM [“Sauerstoffindex”] - 4589 D2863 % 58 53 49 -
Brennverhalten nach UL 94 [Dicke 3mm/6mm] - - *93 - Vo/vVo Vo/vVo Vo/Vo Vo/VO0
Streckspannung/Bruchspannung . 53455 527 D638M MPa -/130 -/86 -/166 -/45
Streckspannung/Bruchspannung o 53455 527 D638M MPa -/- -/- -/- -/-
ReiBfestigkeit . 53455 527 D638M MPa - - - =
ReiBdehnung . 53455 527 D638M % B 7.5 4,5 Bi5)
ReiBdehnung o 53455 527 D638M % - - - -
Zug-Elastizitatsmodul . 53457 527 D638M MPa 5800 2200 2800 2200
Zug-Elastizitatsmodul o 53457 527 D638M MPa - - - =
Druckversuch-1% Stauchgrenze . - 604 - MPa 49 23 25 19
Zeitstand-Zugversuch 3 . - 899 - MPa - - - -
Zeitstand-Zugversuch ! o - 899 - MPa - - - -
- bei 60°C/100°C - - - - - - - -
- bei 125°C/150°C - - - - - - - -
Schlagzahigkeit Charpy . 53453 179/1eU - kj/m2 - 0.B. 35 -
Kerbschlagzahigkeit Charpy . 53453 179/1eA - kj/m2 3,5 3,5 4 -
Kerbschlagzéhigkeit Izod . - 180/2A - kj/m2; J/m - - - -
Kerbschlagzéhigkeit Izod o - 180/2A - kj/m2; J/m - - - -
Kugeldruckhérte H 358/30 oder H 961/30 . 53456 2039-1 - N/mm? 375 170 170 -
Rockwellharte . - 2039-2 D785 - E120 M100 M90 M75
Gleitreibungskoeffizient 4 . - - - M 0,3-0,5 - - -
Durchschlagfestigkeit . - 60243 - kV/mm 22 28 14 -
Durchschlagfestigkeit o - 60243 - kV/mm - - - -
Spezifischer Durchgangswiderstand e 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - cm >10" 10" 10 * -
Spezifischer Durchgangswiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - cm - - - -
Oberflachenwiderstand e 53482/0303T3 60093 D257 Ohm >10" 10" - -
Oberflachenwiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - - - -
Dielektrizitatszahl bei 100 Hz e 53483/0303T4 60250 D150 - 33 3,6 13,5 -
Dielektrizitatszahl bei 100 Hz o 53483/0303T4 60250 D150 - - - - -
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz e 53483/0303T4 60250 D150 o B2 3,6 134 -
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz o 53483/0303T4 60250 D150 - - - - -
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 100 Hz . - 60250 - - 0,001 0,002 0,005 -
Dielektrischer Verlustfaktor tan § bei 100 Hz o - 60250 - - - - - -
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 1 MHz . - 60250 = s o 0,003 0,011 -
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 1 MHz o - 60250 - - - - - -
Vergleichszahl der Kriechwegbildung . - 60112 - - - - - -
Vergleichszahl der Kriechwegbildung o - 60112 - - - - - -

® gemessen am trockenen Probekorper | © gemessen an, bis zur Sattigung im Normalklima 23°C/50°C RF gelagerten Probekérpern | 0.B. = ohne Bruch
" nach 24h bzw. 96h Lagerung im Wasser von 23°C | 2 nur wenige Stunden, ohne bzw. nur geringe mechanische Beanspruchung
> Spannung, die nach 1.000h zu einer Drehung von 1% fuhrt (s 1/1.000) | ¥ p=0,05 N/mm?, v=0,6 m/s gegen Stahl, gehartet u. geschliffen

Vespel® SP22
Vespel® SP3
PAI 4203
TORLON® 4203
PAI 4503
TORLON® 4503
TORLON® 4301
TORLON® 4501
PAI 5530
TORLON® 5530
PAI AS
Semitron®
ESd 520 HR

I PEEK 1000
PEEK TX
PEEK HPV
PEEK TF10

I PEEK CA30

PI
PI

1,65 1,6 1,41 1,41 1,45 1,45 1,61 1,58 1,31 1,39 1,44 1,41
. § B - - 5 = 56 5/10 4/9 4/9 - - -
0,14 0,23 0,29 0.29 0,21 0,21 0,18 0,6 0,06/0,12  0,05/0,1  0,05/0,11  0,02/0,03 - -
- - 2,5 2,5 1,9 1,9 17 - 0.2 0,18 0,14 0,1 0,14 0,14
- - 45 45 38 38 3 - 0,45 0,4 03 0,1 03 03
- - - - - - - - 340 340 340 340 340 340
- - 280 280 280 280 280 280 - - - 147 - -
1,73 0,47 0,26 0,26 0,54 0,54 0.36 0,36 0,25 0.25 0,24 0,28 0,43 0,92
- - - - - - - - - - - 60-10-6 - -
30-10°  40-10° 30-10°  30-10° 25.10°% 25.10°  25.10° 25.10°% 5010 55.10° 30-10¢  60-10° 30-10°% 25.10°¢
35.10°¢ 45.10% 30-10°¢ 30-10°¢ 25.10°% 25.10¢  25.10° 25.10°% 5010 60-10°% 30-10°¢ 70-10° 30-10°% 25.10°¢
40-10% 50-10° 30-10°¢ 30-10°¢ 25.10°% 25.10¢  25-10° 25-10¢  110-10°  14-10°% 65-10° - 65-10°% 55.10¢
- - 280 280 280 280 280 280 160 155 195 159 230 230
480 460 270 270 270 270 270 270 310 310 310 300 310 310
-/260 -/250 -/250 -/250 -/250 -/250 -/250 -1250 -/250 -/250 -/250 -/260 -/250 -/250
- - -50 -50 20 20 -20 20 -60 -20 -30 - 20 20
> s 45 45 a4 a4 50 48 35 40 43 - 40 40
VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO VO/VO
-/52 -/59 150/- 150/- -/110 -1110 -/125 -183 110/- 90/- -175 96/- -/90 -/130
/- I I /- I I /- I /- I I /- I I
- - 150 150 110 110 125 100 - 20 - % - -

3 4 20 20 5 5 3 3 20 8 5 7 5 5
3300 2300 4200 4200 5500 5500 6400 5500 4400 3750 5900 3600 6300 7700
29 - 34 34 39 39 55 - 29 31 34 22 41 49

- - - - - - - - 32 - 55 - 58 70

- - - - - - - - 30/25 - 53/48 - 56/50 68/60

- - - - - - - - 20/8 - 45/24 - 47/26 57/31

- - 0.B. 0.B. 45 45 30 - 0.B. 30 25 46 35 35

- - 15 15 4 4 35 4 35 35 2,5 - 4 4

- - 200 200 200 200 275 - 230 165 215 205 270 325
M75 - E80 E80 M106 M106 E85 M108 M105 M93 M85 - M99 M102

- - 0,35-0,6 0,35-0,6 0,25-0,4 0,25-0,4 - 0,35-0,6 03-0,38 025035 0,110,225 0,08 0,3-0,46 0,2-0,3

- - 24 24 - - 28 - 24 22 - - 24 -

- - >10™ >101 >10" >107 >10™ 107%/107 >10™ >10™ - - >10™ <105

- - >10% >10% >10% >10% >10% 10%/107 >10% >10% - 10" >10% -

5 = 4,2 42 6 6 44 - 3.2 3.2 - - 3.2 -

- - 3,9 3,9 54 54 42 - 3.2 3.2 - - 36 -

- - 0,026 0,026 0,037 0,037 0,022 - 0,001 0,001 - - 0,001 -

- - 0,031 0,031 0,042 0,042 0,05 - 0,002 0,002 - - 0,002 -

. . B - - 5 = 5 CTI 150 CTI150 - - CTI 175 -

Die hier aufgeftihrten Werte liegen im normalen Bereich der Produkteigenschaften. Sie stellen jedoch keine zugesicherten Eigenschaftswerte dar und sollten nicht zu Spezifikationszwecken oder als alleinige Grund-
lage zur Konstruktion herangezogen werden. Faserverstarkte Materialien sind als anisotrop zu betrachten (Eigenschaften sind unterschiedlich parallel und senkrecht zur Extrusionsrichtung). Diese Daten haben somit
nicht die Bedeutung, die chemische Bestandigkeit, die Beschaffenheit der Produkte und die Handelsfahigkeit rechtlich verbindlich zuzusichern oder zu garantieren
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Priifmethode

=
i ] i i
Werkstoffrichtwerte i & & &
: 4 0 ' ' ! J |
Dichte 53479 1183 D792 g/cm? 1,65 1,36 1,39 1,31
- Wasseraufnahme, absolit) 53495 6 D570  mg - - 419 5/10
Wasseraufnahme, relativ '] 53495 62 D570 % 0,02/0,03 0,02/0,03 0,05/0,1 0,06/0,12
© -beisattigung im Normalklima 23°C, 50% RE - - - _ - 0.1 02 02
- bei Sattlgung im Wasser von 23°C 0,2 0,45 0,45
[ _ _ _ _ _ I N
Schmelzpunkt °C 339 341 340 340
. Glasiibergangstemperatur _ _ _ e s 147 - -
Warmeleitfahigkeit bei 23°C 52612 - W/[K - m] 0,38 0,46 0,25 0,25
~ Linearer thermischer Ausdehnungskoeffizient: - _ I - - - -
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 60°C m/[m - k] 50-10° 50-10° - -
- -mittlerer Wert zwischen 23°Cund 100°C _ _ _ [mim-kl 50-10¢ 5010 5010 5010
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 150°C m/[m - k] 60-10° 70-10° 55-10¢ 50-10¢
© -mittlerer Wert oberhalb 150°C _ _ _  om/m-k - - 130-10¢  110-10¢
Formbestéandigkeit in der Warme unter Biegelast - - - -
- -Verfahrena:1g8MPa _ _ _ _ 219 - 165 160
- Verfahren b: 1,8 N/mm? 53461 75 D648 °C 260 - - -
| ObereGebrauchstemperaturinLuft: - - - - - - -
- kurzzeitig 7] °C 300 300 310 310
~ -dauernd: wahrend 5000/20.000h _ _ _ ee 0 260 -1260 -1250 -1250
Untere Gebrauchstemperatur °C - - -50 -60
~ Brennverhalten nach ASTM [“Sauerstoffindex’] _ _ _ % - - 35 35
Brennverhalten nach UL 94 [Dicke 3mm/6mm] *93 VOo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo
| _ _ | _ 4 7 1 |
Streckspannung/Bruchspannung . 53455 527 D638M MPa 102/- 106/- 115/- 110/-
| Streckspannung/Bruchspannung o 53455 527  D68M  MPa - /- /- -
ReiBfestigkeit . 53455 527 D638M MPa 105 106 115 -
© Reibdehnung . swss sz DM — 4 4 z 2
ReiBdehnung o 53455 527 D638M - - - -
| ZugElastizitdtsmodul . 5357 527  DGBM _ 5500 4800 4600 4400
Zug-Elastizitatsmodul o 53457 527 D638M MPa - - - -
~ Druckversuch-1% Stauchgrenze . - 64 - MPa 25 27 40 29
Zeitstand-Zugversuch 3] 899 MPa - - - 32
| Zeitstand-Zugversuch’] - _ -89 _ . MmPa - - - -
- bei 60°C/100°C - - - 30/25
 -beit2sec/tsec _ _ _ _ - - - 20/8
Schlagzahigkeit Charpy . 53453 179/1eU kj/m2 65 58 400 0.B.
| Kerbschlagzahigkeit Charpy . 53453 179/1eA _ o kme - - 35 35
Kerbschlagzahigkeit 1zod 180/2A - kj/m2; J/m - - - -
© Kerbschlagzahigkeitizod - _ o oo2a - kjfmum o - - - -
Kugeldruckhéarte H 358/30 oder H 961/30 . 53456 2039-1 N/mm?2 286 253 190 230
. Rockwellhdrte - _ _ _ [ - - M105 M105
Gleitreibungskoeffizient 4] H - - 0,3-0,38 0,3-0,38
Durchschlagfestigkeit 60243 kV/mm 57 - - 24
. Durchschlagfestigkeit - _ 0243 _ o kvimm - - - -
Spezifischer Durchgangswiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - cm >10" 102/10% >10" >10"
- Spezifischer Durchgangswiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm-cm - - - -
Oberflachenwiderstand e 53482/0303T3 60093 D257 Ohm >10™ 102/10* >10" >10"
| Oberflachenwiderstand o 53482/030373 60093 D257 Ohm - - - -
Dielektrizitatszahl bei 100 Hz e 53483/0303T4 60250 D150 - - - 3,2
| Dielektrizitatszahl bei 100Hz o 53483/0303T4 60250 D150 _ - - - -
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz e 53483/0303T4 60250 D150 41 - - 32
| Dielektrizitatszahl bei 1MHz o 53483/0303T4 60250 D150 _ - - - -
Dielektrischer Verlustfaktor tan 6 bei 100 Hz . 60250 - - - 0,001
~ Dielektrischer Verlustfaktor tan 6 bei 100 Hz o _ 60250 _ _ - - - -
Dielektrischer Verlustfaktor tan § bei 1 MHz . 60250 <0,0050 - - 0,002
~ Dielektrischer Verlustfaktor tan § bei 1MHz - _ 60250 _ _ - - - -
Vergleichszahl der Kriechwegbildung 60112 - - - CTI 150

® gemessen am trockenen Probekdrper | © gemessen an, bis zur Séttigung im Normalklima 23°C/50°C RF gelagerten Probekérpern | 0.B. = ohne Bruch
"nach 24h bzw. 96h Lagerung im Wasser von 23°C | ? nur wenige Stunden, ohne bzw. nur geringe mechanische Beanspruchung
3 Spannung, die nach 1.000h zu einer Drehung von 1% fuhrt (s 1/1.000) | % p=0,05 N/mm?2, v=0,6 m/s gegen Stahl, gehértet u. geschliffen

o ~ =
s 3 o : R 2
® e 3
g g s 2 5 g by g 235 E =5 E w52 =
S 2 G < = i G S £E28 £E2% 228 =
¥ ¥ ¥ z I © w w we g w ° wE R w
w w i w ) w w e w8 w w £ o
w w w o pre a = = == 3 == 3 = =
a a a o (= o -8 o a 0w a. ™ a v w -8
1,42 5 1,49 1,35 1,43 1,63 2,18 2,23 21 2,3 2,32 2,3 2,165 2,15
= = = 1/2 1/2 = = = = 4 14 4 = =
0,02/0,03 = 0,15 0,01/0,02 0,01/0,03  <0,01/0,01 = 0,013 0,005 0,03 0,1 0,03 = =
0,14 0,14 - 0,03 0,03 - - - - - - - = o
0,3 0,3 0,1 0,09 0,03
341 340 343 280 280 280 327 327 327 327 327 327 327 305
150 - 143 920 - 93 -20 - - - - - - -
0,59 0,43 - 0,3 0,3 0,33 0,25 0,43 0,7 - 0,77 - 0,22 0,25
50-10° = = 5-10°* = ~40-10° 12-10°* = = = = = = 13-10°
50-10° 30-10° s 60-10° 50-10¢ 50-10° s 10-10° 9,5-10° 100- 10 45.-10°+ 100-10¢ 120-10¢ s
70-10° 30-10° - 80-10° 60-10° 10-10° - - - 100 - 10 45-10° 100 - 10 140 - 10 -
= 65-10° = 145-10° 80-10° = = = = 140 - 10 60-10° 140 -10° 170 - 10 =
= 230 s 115 115 s 55 = s 100 130 100 = 48
300 310 = 260 260 260 260 300 300 280 280 280 300 260
-/1260 -/1250 -/1260 -/220 -1220 -/1230 -/1260 -/1260 -/1260 -/1260 -/1260 -/1260 -/1260 -/1260
-20 -20 - -30 -20 - -200 -200 -200 - - - -200 -200
= 40 - 44 a7 - - - - - - - - -
Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo
115/- -/90 -/- 102/- -175 83/- 25/- 16/- 15/- -/10 -8 -/10 -l- 20/-
-/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
115 = = 102 = 83 = = 1 = = = >30 =
5 5 s 12 5 B >50 260 170 50 10 50 >300 300
6000 6300 = 4000 3700 6500 700 1320 1275 1800 2200 1800 >600 600
23 4 s 39 28 21 = - - - - - = o
- 58 - - 36 - 1.5 - - - - - - -
= 56/50 = = 33/12 = = = = = = = = =
s 47/26 s = 9/7 = s = s = s = = =
58 35 - 50 25 24 0.B. - - 0.B. 0.B. 0.B. - 0.B.
- 4 - 2 g5 = = = 85 5] 4 5 = =
318 270 - 205 180 >300 30 30 38 - - - 28 28
= M99 = M100 m84 = = = = R50 R55 R50 = =
0,2-0,3 0,38-0,46 = 0,4-0,6 0,2-0,35 = 0,08-0,1 0,07 0,06 0,15-0,25 0,2-0,3 0,2-0,3 0,08 0,2-0,3
- 24 - 18 24 32 50/80 12,9 - 8 1 - 65 55
103/10M >10™ = >10" >10™ 10 10 >101 103 >10™ >10" 10"°/10" 10 10
102/10 >10"% s >10" >10" 10" 10" >10"® 103 >10" >10" 10'°/10" 107 s
= 32 : S e = = = = = = = = =
= 3,6 . B 2H s 21 2,5 o 2,65 2,85 = = 2,04
- 0,001 - 0,002 0,003 - - - - - - - - -
= 0,002 s 0,002 0,003 s 0,0002 = = 0,008 0,008 = = 0,0002
- CTl 175 - - CTI 100 CTI125 - - - - - - - -
= = = CT1 125 = = = = = = = = = =

Die hier aufgeftihrten Werte liegen im normalen Bereich der Produkteigenschaften. Sie stellen jedoch keine zugesicherten Eigenschaftswerte dar und sollten nicht zu Spezifikationszwecken oder als alleinige Grund-
lage zur Konstruktion herangezogen werden. Faserverstarkte Materialien sind als anisotrop zu betrachten (Eigenschaften sind unterschiedlich parallel und senkrecht zur Extrusionsrichtung). Diese Daten haben somit
nicht die Bedeutung, die chemische Bestandigkeit, die Beschaffenheit der Produkte und die Handelsféhigkeit rechtlich verbindlich zuzusichern oder zu garantieren.
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o
o = =)
e 2 g 5
wv (U] % ; % % = % =
z 4 E o 2 £ sg g a 2 2
w S S & ] 35 b= pd | © < w
a @ @ = = = £go = < = ©v
> a o w w w @ N 7 < 1Y) 9
a o a o o o ] a & & -4
1,8 1,29 1,29 1,27 1,27 1,24 1,24 1,18 1,2 1,42 1,2 1,39
- 26/55 26/55 20/41 - 20/41 - 23/44 23/44 90/180 13/23 - 13/23 6/13
- 0,35/0,72 0,35/0,72 0,26/0,54 - 0,26/0,54 - 0,32/0,61 0,32/0,61 1.3/2,6 0,18/0,33 0,03/0,05 0,18/0,33 0,07/0,16
- 0,6 0,6 0,75 0,5 0,75 0,75 0,4 04 2,8 0,15 - 0,15 0,25
1,2 1,2 1,35 0,9 1,35 1,35 0,85 0,85 9,5 0,35 0,28 0,35 0,5

150/170 = 295 255
= 220 220 215 217 215 215 190 190 - 150 147 150 =
- 0,35 0,35 0,22 0,23 0,22 0,35 0,26 0,26 0,3 0,21 0,32 0,21 0,29
- - - - 20-10° = = = = 80-10° 65-10° 50-10°¢ 65-10° 60-10°
125-140-10¢  55-10° 55-10° 45-10° o 45-10° 35-10° 60 - 10° 60-10° 90-10° 65-10° 50-10°¢ 65-10° 80-10°
- 55-10° 55-10° 45-10° - 45-10° 35-10° 60 - 10° 60-10° - - - - -
- 55-10° 55-10° 45 - 10° - 45 - 10° 35-10° - - - - - - -
o 200 200 190 210 190 210 170 170 160 130 142 130 75
- - - - 215 - - - - - - - - -
- 210 210 200 200 200 200 180 180 200 135 135 135 160
-/150 180 180 170 -/170 170 -/170 150 150 155/135 125/115 120 125/115 115/100
-40 - - -50 - -50 - -50 -50 -40 -60 -20 -60 -20
43 44 44 47 - 47 47 30 30 24 25 - 25 25
Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo Vo/Vo HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB

Prifmethode
<
8 ¥ s ; E
Werkstoffrichtwerte =) 2 < "‘ = =
: 4 0 ' ' ! J |
Dichte 53479 1183 D792 g/cm? 21 2,15 1,65/1,71 1,79
W. fnah bsolut '] 53495 62 D570 mg - - - 13
Wasseraufnahme, relativ '] 53495 62 D570 % - <0,01 - 0,01/0,03
- bei Séttigung im Normalklima 23°C, 50% RF - - - % 0 - - 0,05
- bei Sattlgung im Wasser von 23°C % 0,01 0,05
[ _ _ _ | _ _ I
Schmelzpunkt °C 216 260/275 240 175
Glastibergangstemperatur - - - °C 52 - 85 -
Warmeleitfahigkeit bei 23°C 52612 - - W/IK - m] 0,24 0,25 0,151/0,157 0,19
Linearer thermischer Ausdehnungskoeffizient: - - - - - - -
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 60°C - - - m/[m - k] 5-10° - - -
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 100°C - - - m/[m - k] - 90-110 - 10 50-10¢ 130-10¢
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 150°C - - - m/[m - k] - - - 145 - 10
- mittlerer Wert oberhalb 150°C - - - m/[m - k] - - - -
Formbestéandigkeit in der Warme unter Biegelast - - - - - - -
- Verfahren a: 1,8 MPa 53461 75 D648 °C - - 65 105
- Verfahren b: 1,8 N/mm? 53461 75 D648 °C - - - -
Obere Gebrauchstemperatur in Luft: - - - - - - -
- kurzzeitig 7] - - - °C 180 - 180 160
- dauernd: wahrend 5000/20.000 h - - - °C -/150 -/1205 -/150 150
Untere Gebrauchstemperatur - - - °C -225 -190 -76 -50
Brennverhalten nach ASTM [“Sauerstoffindex”] - 4589 D2863 % - 95 52 44
Brennverhalten nach UL 94 [Dicke 3mm/6mm] *93 Vo/vVo Vo/vo Vo/vo VOo/VOo
- _ _ | _ 4 7 1 |
Streckspannung/Bruchspannung 53455 527 D638M MPa 40/- =12 29/30 50/-
Streckspannung/Bruchspannung o 53455 527 D638M MPa -/- -/- -/- -/-
ReiBfestigkeit . 53455 527 D638M MPa - - 46/55 -
ReiBdehnung . 53455 527 D638M % 170 250/350 250/300 >20
ReiBdehnung o 53455 527 D638M % - - - -
Zug-Elastizitatsmodul . 53457 527 D638M MPa 1300 400/600 1600/1700 2300
Zug-Elastizitatsmodul o 53457 527 D638M MPa - - - =
Druckversuch-1% Stauchgrenze . - 604 - MPa - - - 17
Zeitstand-Zugversuch 3] . - 899 - MPa - - - 10
Zeitstand-Zugversuch 3] o - 899 - MPa - - - -
- bei 60°C/100°C - - - -
- bei 125°C/150°C - - - -
Schlagzahigkeit Charpy . 53453 179/1eU kj/m2 0.B. - - 0.B
Kerbschlagzéhigkeit Charpy . 53453 179/1eA kj/m? - - - -
Kerbschlagzéhigkeit Izod . - 180/2A - kj/m2; J/m - - - -
Kerbschlagzahigkeit 1zod o - 180/2A - kj/m2; J/m - - - -
Kugeldruckhérte H 358/30 oder H 961/30 . 53456 2039-1 N/mm?2 70 - 55 110
Rockwellharte . - 2039-2 D785 - - - M75
Gleitreibungskoeffizient 4] . M 0,35 0,2-0,24 0,19-0,2 0,3-0,45
Durchschlagfestigkeit . - 60243 - kV/mm 55/81 20/80 14 18
Durchschlagfestigkeit o - 60243 - kV/mm - - - -
Spezifischer Durchgangswiderstand e 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - cm 10" >10" >10" >10"
Spezifischer Durchgangswiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - cm - - - -
Oberflachenwiderstand e 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - >101® >10" >10"
Oberflachenwiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - - - -
Dielektrizitatszahl bei 100 Hz e 53483/0303T4 60250 D150 - - - - 7.4
Dielektrizitatszahl bei 100 Hz o 53483/0303T4 60250 D150 - - - - -
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz e 53483/0303T4 60250 D150 o 2,5 2,1 2,5 6
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz o 53483/0303T4 60250 D150 - - - - -
Dielektrischer Verlustfaktor tan § bei 100 Hz . - 60250 - - - - - 0,025
Dielektrischer Verlustfaktor tan § bei 100 Hz o - 60250 - - - - - -
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 1 MHz . - 60250 = o 0,02 0,0002/0,001 0,013 0,165
Dielektrischer Verlustfaktor tan § bei 1 MHz o - 60250 - - - - - -
Vergleichszahl der Kriechwegbildung . - 60112 - - - - - CT1 600
Vergleichszahl der Kriechwegbildung o - 60112 - - - - - -

-/140 76/- 76/- 105/- /- 105/- -/62 80/- 80/- 100/- 70/- 87/- 70/- 90/-
-/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- 55/- 70/- -/- 70/- 90/-
- - - - 165 - - - - - - 85 - -
15/30 30 30 10 - 10 2 10 10 25 >50 6 >50 15
- - - 10 2 10 - - - >100 >50 - >50 15
1800/2200 2500 2500 3400 9500 3400 6400 2700 2700 3300 2400 4400 2400 3700
- - - - - - - - - 1300 2400 - 2400 3700
- 18 18 25 - 25 - 20 20 25 18 21 18 26
- - - 30 - 30 - 22 22 22 17 - 17 26
- - - - - - - - - 7,5 17 - 17 26
- - - 23/18 - 23/18 - 18/14 18/14 - - - - -
- - - 13/7 - 13/7 - 9/5 9/5 - - - - -
- 0.B. 0.B. 0.B. 40 0.B. - 0.B. 0.B. 0.B. 0.B. 7 0.B. 50
- 10 10 3,5 - 3,5 4 4 4 8 9 - 9 2
8 - - - - - - - - 8/80 9/90 - 9/90 2/20
- - - - - - - - - 25/250 9/90 - 9/90 2/20
- - - 170 165 170 - 155 155 165 120 190 120 170
- M80 M80 M114 - M114 M115 M91 M91 mM92 M75 - M75 M96
0,35-0,45 0,4-0,5 0,4-0,5 0,3-0,4 - 0,3-0,4 0,35-0,45 0,4-0,6 0,4-0,6 0,2-0,45 0,52-0,58 - 0,52-0,58 0,15-0,22
- 26 26 27 30 27 - 30 30 25 28 - 28 22
- - - - - - - - - 15 28 - 28 22
<104 >10% >10% >10% 10" >10™" 10% 10° >10% >10™ >10% >10" 10% >10" >10%
- - - - - - - - - >107 >10% - >10" >10%
<10 >10" >10" >10% 10" >10% 104/ 10° >10" >10% >10" >10™ 10% >10" >10%
- - - - - - - - - >10% >10% - >10" >10™
- 34 34 3 - 3 - 3 3 3,8 3 - 3 34
- - - - - - - - - 74 3 - 3] 34
- EHD =55 B Y/ B - 3 B 34 3 - 3 3.2
- - - - - - - - - 3,8 3 - 3 3,2
- 0,001 0,001 0,002 - 0,002 - 0,001 0,001 0,009 0,001 - 0,001 0,001
- - - - - - - - - 0,13 0,001 - 0,001 0,001
- 0,005 0,005 0,002 0,007 0,002 - 0,003 0,003 0,019 0,008 - 0,008 0,014
- 3 o o = - - - - 0,06 0,008 - 0,008 0,014
- - - CTI 175 - CTI 175 - CTI 150 CTI 150 CTI 400 CTI 350 KB 160 CTI 350 CTI 600
- - - - - - - - - CTI 400 CTI 350 KB 160 CTI 350 CTI 600

® gemessen am trockenen Probekorper | © gemessen an, bis zur Sattigung im Normalklima 23°C/50°C RF gelagerten Probekérpern | 0.B. = ohne Bruch
"nach 24h bzw. 96h Lagerung im Wasser von 23°C | 2 nur wenige Stunden, ohne bzw. nur geringe mechanische Beanspruchung
% Spannung, die nach 1.000h zu einer Drehung von 1% fiihrt (s 1/1.000) | % p=0,05 N/mm?, v=0,6 m/s gegen Stahl, gehartet u. geschliffen

Die hier aufgeftihrten Werte liegen im normalen Bereich der Produkteigenschaften. Sie stellen jedoch keine zugesicherten Eigenschaftswerte dar und sollten nicht zu Spezifikationszwecken oder als alleinige Grund-
lage zur Konstruktion herangezogen werden. Faserverstarkte Materialien sind als anisotrop zu betrachten (Eigenschaften sind unterschiedlich parallel und senkrecht zur Extrusionsrichtung). Diese Daten haben somit
nicht die Bedeutung, die chemische Bestandigkeit, die Beschaffenheit der Produkte und die Handelsfahigkeit rechtlich verbindlich zuzusichern oder zu garantieren
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Prifmethode
~ < = o a N =
z 9 g £ E 5 58
Werkstoffrichtwerte = 2 < = o o & <
.4<. 1 1 ' 0 I I |
Dichte 53479 1183 D792 g/cm? 1,44 1,46 1,41 1,41
Wasseraufnahme, absolut ] 53495 62 D570 mg 5/11 - 20/37 20/37
Wasseraufnahme, relativ '] 53495 62 D570 % 0,06/0,13 0,02/0,04 0,24/0,45 0,24/0,45
- bei Sattigung im Normalklima 23°C, 50% RF - - - % 0,23 0,15 0,2 0,2
- bei Sattigung im Wasser von 23°C - - - % 0,47 0,35 0,85 0,85
.+ 41 1 ' ! J |

Schmelzpunkt - - - °C 255 224 165 165
Glastibergangstemperatur - - - °C - 60 - -
Warmeleitfahigkeit bei 23°C 52612 - - W/IK - m] 0,29 0,33 0,31 0,31
Linearer thermischer Ausdehnungskoeffizient: - - - - - = o -
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 60°C - - - m/[m - k] 65-10° 80-10° 110- 10+ 110- 10
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 100°C - - - m/[m - k] 85-10° 10-10°* 125-10°¢ 125-10¢
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 150°C - - - m/[m - k] - - - -
- mittlerer Wert oberhalb 150°C - - - m/[m - k] - - - -
Formbestandigkeit in der Warme unter Biegelast - - - - - - - -
- Verfahren a: 1,8 MPa 53461 75 D648 °C 75 210 100 100
- Verfahren b: 1,8 N/mm? 53461 75 D648 °C - 225 - -
Obere Gebrauchstemperatur in Luft: - - - = = o - -
- kurzzeitig 7] = = = RE 160 200 140 140
- dauernd: wahrend 5000/20.000 h - - - °C 115/100 -/110 115/100 115/100
Untere Gebrauchstemperatur - - - °C -20 - -50 -50
Brennverhalten nach ASTM [“Sauerstoffindex”] - 4589 D2863 % 25 - 15 15
Brennverhalten nach UL 94 [Dicke 3mm/6mm] - - *93 - HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB
Streckspannung/Bruchspannung . 53455 527 D638M MPa -176 46/- 66/- 68/-
Streckspannung/Bruchspannung o 53455 527 D638M MPa -/76 -/- 66/- 68/-
ReiBfestigkeit . 53455 527 D638M MPa - 46 66 -
ReiBdehnung . 53455 527 D638M % 7 6 35 35
ReiBdehnung o 53455 527 D638M % 7 - 35 35
Zug-Elastizitatsmodul . 53457 527 D638M MPa 3450 3400 2800 2800
Zug-Elastizitatsmodul o 53457 527 D638M MPa 3450 - 2800 2800
Druckversuch-1% Stauchgrenze . - 604 - MPa 24 20 19 19
Zeitstand-Zugversuch 3] . - 899 - MPa 23 - 13 13
Zeitstand-Zugversuch 3] o - 899 - MPa 23 - 13 13
- bei 60°C/100°C - - - - - - - -
- bei 125°C/150°C - - - - - - - -
Schlagzahigkeit Charpy . 53453 179/1eU - kj/m2 30 37 150 150
Kerbschlagzahigkeit Charpy . 53453 179/1eA - kj/m2 2,5 - 7 7
Kerbschlagzahigkeit I1zod . - 180/2A - kj/m2; J/m 2,5/25 - 7/70 7/70
Kerbschlagzahigkeit 1zod o - 180/2A - kj/m2; J/m 2,5/25 z 7/70 7/70
Kugeldruckhéarte H 358/30 oder H 961/30 . 53456 2039-1 - N/mm?2 160 190 140 140
Rockwellharte . - 2039-2 D785 - M94 - M84 M84
Gleitreibungskoeffizient 4] . - - - M 0,15-0,22 0,24 0,3-0,45 0,3-0,45
Durchschlagfestigkeit . - 60243 - kV/mm 21 50 20 20
Durchschlagfestigkeit o - 60243 - kV/mm 21 - 20 20
Spezifischer Durchgangswiderstand e 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - cm >10" 10" >10™ >10™
Spezifischer Durchgangswiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - cm >10" - >10™ >10™
Oberflachenwiderstand e 53482/0303T3 60093 D257 Ohm >10" 10" >10" >10"
Oberflachenwiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm >10" - >10" >10"
Dielektrizitatszahl bei 100 Hz o 53483/0303T4 60250 D150 - 34 - 3,8 38
Dielektrizitatszahl bei 100 Hz o 53483/0303T4 60250 D150 o 3.4 - 3,8 3,8
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz e 53483/0303T4 60250 D150 - 3,2 3,8 3,8 3.8
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz o 53483/0303T4 60250 D150 - 3,2 - 3.8 3.8
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 100 Hz . - 60250 - - 0,001 - 0,003 0,003
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 100 Hz o - 60250 - - 0,001 - 0,003 0,003
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 1 MHz . - 60250 - - 0,014 0,009 0,008 0,008
Dielektrischer Verlustfaktor tan 6 bei 1 MHz o - 60250 - - 0,014 - 0,008 0,008
Vergleichszahl der Kriechwegbildung . - 60112 - - CT1 600 KB225KC550 CT1 600 CT1 600
Vergleichszahl der Kriechwegbildung o - 60112 - - CTI1 600 - CT1 600 CT1 600

® gemessen am trockenen Probekorper | © gemessen an, bis zur Sattigung im Normalklima 23°C/50°C RF gelagerten Probekérpern | 0.B. = ohne Bruch
nach 24h bzw. 96h Lagerung im Wasser von 23°C | 2 nur wenige Stunden, ohne bzw. nur geringe mechanische Beanspruchung
> Spannung, die nach 1.000h zu einer Drehung von 1% fuhrt (s 1/1.000) | ¥ p=0,05 N/mm?, v=0,6 m/s gegen Stahl, gehartet u. geschliffen

POM C GF25
PA 6 MOS 2

=] o =3
i o o
O (V] O
© © ©
© © ©
g g g

POM C AS
Semitron®
ESd 225
POM C AS
FOOD
POM H TF

n
et
w
v
=
(]
a

PA 6.6

1.41 1,33 1,41 1,59 1,43 1,49 1,14 1,14 1,36 1,14 1,29 1,23 1,61 1,02
- - - - 18/36 16/32 86/168 86/168 - 40/76 30/56 - - -
0,05/0,02 - - 0,07/0,2 0,21/0,43 0,05/0,1 1,28/2,5 0,3/0,6 0,2/0,3 0,6/1,13 0,39/0,74 0,1/0,3 0,1/0,2 0,04/0,07
- 0,8 - 0,15 0,2 0,17 2,6 B 2,1 2,4 1,7 272 - 0,7
0,5 10 - - 0,85 0,72 9 9 6,5 8 55 6,5 - 1.6
1 1 | . . r ' ' ' J J |
169 165 = 170 175 179 220 220 218 255 255 251 256 180
-60 - - -60 - -60 - 51 49 - - 48 78 37
0,46 - - 0,47 0,31 0,46 0,28 0,37 0,41 0,28 0,3 0,72 - 0,3
13-10° - - 80-10° 95-10° 12-10° 90-10° 80-10° 60-10° 80-10° 50-10¢ 90-10° - 15-10°
14-10° 150 - 10 - 80-10° 110-10°¢ 13-10° 105 - 10°¢ 80-10° 60-10° 95-10° 60-10° 10-10° - 16-10°
89 - - - 115 141 70 100 210 85 150 245 - -
- - - - - - - - 220 - - 250 - -
140 140 = 140 150 150 160 160 160 180 240 170 200 140
-/100 -/90 -/- -/100 105/90 105/90 85/70 90/70 100/- 95/80 120/110 100/- 130/- 110
- - - - -50 -20 -40 -30 -20 -30 -20 - - -

- <20 - - 15 - 25 - - 26 - - - -
HB/HB -/HB HB/HB HB HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB - HB/HB
42/- -/38 63/- 51/- 78/- 53/55 76/- 82/- 98/- 90/- -/100 104/- 115/- 54/-
-/- -/- -/- -/- 78/- -/55 45/- -/- -/- 55/- -/75 -/- -/- -/-
42 - 58 51 - - - 84 98 - - 104 115 53
1" 15 30 12 35 10 >50 >37 5 40 5 13 2 200
- - - - 35 10 >100 - - >100 12 - - -
1800 1500 2625 4200 3600 3200 3250 3300 5700 3450 5900 5100 8700 1800
- - - - 3600 3200 1400 - - 1650 3200 - - -

16 1" - 23 22 20 24 17 21 25 28 16 28 13
- - - - 15 13 18 - - 20 26 - - -

- - - - 15 13 7 - - 8 18 - - -

74 0.B. - 36 200 30 0.B. 0.B. 60 0.B. 50 116 - 0.B.

- 8 - - 10 3 5.5 5 - 4,5 6 - - 7
- - - - 10/100 3/30 5i5/55] - - 4,5/45 6/60 - - -

- - - - 10/100 3/30 15/150 - - 11/110 11/110 - - -

96 70 - 180 160 140 150 160 232 160 165 200 - 105

M97 R 106 M97 - m88 m84 M85 M85 - m88 M76 - - -
- - - - 0,34 0,14-0,3 0,38 -0,45 0,32-0,37 0,46-0,52 0,35-0,42 0,45-0,5 0,16-0,2 - 0,32-0,38
- - - >50 20 20 25 - - 27 30 - - 30/33
- - - - 20 20 16 - - 18 20 - - -
103/10° 10°/10" 1,5-107 10" >10" >10" >10" 10'2/10" - >10" >10™ 103/10° - 10'/10"
- - - - >10" >10™" >10"2 - - >10"1 >10" - - -
10%/104 10°/10M - 10" >10" >10" >101 10'2/10" >101 >10" >10" 10410 >10™ 10'2/10"
- - - - >10" >10" >10" - - >10" >10" - - -
- - - - 3,8 3,6 3,9 - - 3,8 3,9 - - -
o = o o 3.8 3,6 74 = = 74 6,9 © © o
o : - 4.8 3,8 3,6 8IS - - 8BS 3,6 - - -
- - - - 3,8 3,6 3,8 - - 3,8 3,9 - - -
- - - - 0,003 0,003 0,019 - - 0,013 0,012 - - -
- - - - 0,003 0,003 0,13 - - 0,13 0,19 - - -
- - - 0,005 0,008 0,008 0,021 - - 0,02 0,014 - - -
- - - - 0,008 0,008 0,06 - - 0,06 0,04 - - -
- - - - CTI 600 CTI 600 CTI 600 CTI 600 - CTI 600 CTI 475 - - -
- - - - CTI 600 CTI 600 CTI 600 CTI 600 - CTI 600 CTI 475 - - -

Die hier aufgeftihrten Werte liegen im normalen Bereich der Produkteigenschaften. Sie stellen jedoch keine zugesicherten Eigenschaftswerte dar und sollten nicht zu Spezifikationszwecken oder als alleinige Grund-
lage zur Konstruktion herangezogen werden. Faserverstarkte Materialien sind als anisotrop zu betrachten (Eigenschaften sind unterschiedlich parallel und senkrecht zur Extrusionsrichtung). Diese Daten haben somit
nicht die Bedeutung, die chemische Bestandigkeit, die Beschaffenheit der Produkte und die Handelsfahigkeit rechtlich verbindlich zuzusichern oder zu garantieren
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Prifmethode

8 ¢ & 5 g [

= = s 7] O = 5o

= o iy E : _: w < _:. 9]

Werkstoffrichtwerte = 2 < “ & =Y az=
-: 4 0 ' ' ' ! J |
Dichte 53479 1183 D792 g/cm? 1,15 1,135 1,15 1,15
Wasseraufnahme, absolut '] 53495 62 D570 mg 44/83 44/83 46/85 49/93
Wasseraufnahme, relativ '] 53495 62 D570 % 0,65/1,22 0,66/1,24 0,68/1,25 0,72/1,37
- bei Sattigung im Normalklima 23°C, 50% RF - - - % 2,2 2 2,3 2,3
- bei Sattlgung im Wasser von 23°C % 6,5 6,3 7.8 6,6
[ _ _ _ .« ! J | |

Schmelzpunkt °C 220 220 260 215
Glasiibergangstemperatur - - - °C - - - -
Warmeleitfahigkeit bei 23°C 52612 - - W/[K - m] 0,29 0,28 0,29 0,29
Linearer thermischer Ausdehnungskoeffizient: - - - - - = > -
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 60°C - - - m/[m - k] 80-10° 80-10° 80-10° 80-10°
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 100°C - - - m/[m - k] 90-10° 90-10° 90-10° 90-10°
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 150°C - - - m/[m - k] - - - -
- mittlerer Wert oberhalb 150°C - - - m/[m - k] - - - -
Formbestandigkeit in der Warme unter Biegelast - - - - - - - -
- Verfahren a: 1,8 MPa 53461 75 D648 °C 80 75 85 80
- Verfahren b: 1,8 N/mm? 53461 75 D648 °C - - - -
Obere Gebrauchstemperatur in Luft: - - - - - - - -
- kurzzeitig ?] - - - °C 170 165 180 170
- dauernd: wahrend 5000/20.000 h - - - °C 105/90 105/90 95/80 105/90
Untere Gebrauchstemperatur - - - °C -30 -20 -20 -30
Brennverhalten nach ASTM [“Sauerstoffindex”] - 4589 D2863 % 25 - 26 25
Brennverhalten nach UL 94 [Dicke 3mm/6mm] - - *03 - HB/HB HB/HB - HB/HB
Streckspannung/Bruchspannung . 53455 527 D638M MPa 85/- 70/- 93/- 82/-
Streckspannung/Bruchspannung o 53455 527 D638M MPa 55/- 45/- 55/- 50/-
ReiBfestigkeit . 53455 527 D638M MPa - - 5 84
ReiBdehnung . 53455 527 D638M % 25 25 20 35
ReiBdehnung o 53455 527 D638M % >50 >50 >50 >50
Zug-Elastizitatsmodul . 53457 527 D638M MPa 3500 3000 3600 3300
Zug-Elastizitatsmodul o 53457 527 D638M MPa 1700 1450 1725 1600
Druckversuch-1% Stauchgrenze . - 604 - MPa 26 22 25 24
Zeitstand-Zugversuch 3] . - 899 - MPa 22 18 21 21
Zeitstand-Zugversuch 3] o - 899 - MPa 10 8 9 9
- bei 60°C/100°C - - - - - - - -
- bei 125°C/150°C = = - - s = s =
Schlagzahigkeit Charpy . 53453 179/1eU - kj/m? 0.B. 50 - -
Kerbschlagzahigkeit Charpy . 53453 179/1eA - kj/m2 3,5 4 4 3,5
Kerbschlagzahigkeit 1zod . - 180/2A - kj/m2; J/m 3,5/35 4/40 4 3,5
Kerbschlagzahigkeit 1zod o - 180/2A - kj/m2; J/m 7/70 7/70 9 7
Kugeldruckhéarte H 358/30 oder H 961/30 . 53456 2039-1 - N/mm? 165 145 165 160
Rockwellharte . - 2039-2 D785 - ma8 m82 ms88 M85
Gleitreibungskoeffizient 4] . - - - M 0,4-0,6 0,2-0,35 0,35-0,55 0,4-0,6
Durchschlagfestigkeit . - 60243 - kV/mm 25 22 26 25
Durchschlagfestigkeit o - 60243 - kV/mm 17 14 17 17
Spezifischer Durchgangswiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - cm >10™" >10™" >10" >10"
Spezifischer Durchgangswiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm - cm >10" >10" >10" >10"
Oberflachenwiderstand e 53482/0303T3 60093 D257 Ohm >10" >10" >10" >10"
Oberflachenwiderstand o 53482/0303T3 60093 D257 Ohm >10" >10" >10" >10"
Dielektrizitatszahl bei 100 Hz e 53483/0303T4 60250 D150 - 3,6 315 3,8 3,6
Dielektrizitatszahl bei 100 Hz o 53483/0303T4 60250 D150 = 6,6 6,5 7.4 6,6
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz e 53483/0303T4 60250 D150 - 3,2 31 ZHE 82
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz o 53483/0303T4 60250 D150 - 3% 3,6 3,8 3,7
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 100 Hz . - 60250 - - 0,012 0,015 0,013 0,012
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 100 Hz ° - 60250 - - 0,14 0,15 0,13 0,14
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 1 MHz . - 60250 = = 0,016 0,016 0,02 0,016
Dielektrischer Verlustfaktor tan 6 bei 1 MHz o - 60250 - - 0,05 0,05 0,06 0,05
Vergleichszahl der Kriechwegbildung . - 60112 - - CTI1 600 CTI1 600 CTI1 600 CTI1 600
Vergleichszahl der Kriechwegbildung o - 60112 - - CTI1 600 CTI 600 CTI 600 CT1 600

® gemessen am trockenen Probekorper | © gemessen an, bis zur Sattigung im Normalklima 23°C/50°C RF gelagerten Probekérpern | 0.B. = ohne Bruch
nach 24h bzw. 96h Lagerung im Wasser von 23°C | 2 nur wenige Stunden, ohne bzw. nur geringe mechanische Beanspruchung
> Spannung, die nach 1.000h zu einer Drehung von 1% fuhrt (s 1/1.000) | ¥ p=0,05 N/mm?, v=0,6 m/s gegen Stahl, gehartet u. geschliffen
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PE UHMW
[PE 1000]

PE UHMW
AS [PE 1000]
PE UHMW
ELS FDA

PE UHMW
AS FDA

©
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s=
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zZ0 g

Nylatron®
NSM

=
=
=
I
o
a

PA

1,16 1,14 0,93 0,95 0,93 0,94 0,95 0,96 0,91 1,14 0,92 0,95 1,04 1,36
52/98 40/76 - - - - - - - - - - - -
0,76/1,43 0,59/1,12 - - - - - - - - 0,01/0,02 0,1 0,07/0,2 0,2
24 2 - - - - - - - - - = 0,3 -
6,7 6,3 0,02 0,04 - 0,03 - 0,02 0,03 0,7
______________
215 215 130/135 135 135 130/135 128/133 165 161

- - -95 - - - -95 -95 -18 - -10 - 85/104 0,14
0,3 0,29 0,41 0,4 0,4 0,4 0,41 0,35/0,43 0,22 - - - 0,17 -

- - - - - - - - - - - - 8-10° -
8-10° 80-10° ~17-10° - 20-10° 200-10° ~17-10°  13-15.10° 11-10° - 13-10° - - 80-10°
9-10° 95-10° - 200-10°° - - - - - - 14-10° - - -

- - - - - - - - - - - - 82/104 -

80 75 42 42 - 42 44 42/49 65 140 - - - -

- - - - - - - - - 155 - - - 72

- - - - - - - - - - - - 100 -
170 165 125 120 20 120 120 120 130 100 140 100 75 =

105/90 105/90 100 -/80 80/- -/180 920 90 100/- -/100 100 -/100 - -/160
-30 -30 -200 -150 -150 -150 -100 - - 5 - 5 - -15

25 - - - - - - - - - - - HB/HB -

HB/HB HB/HB HB/HB HB HB HB HB/HB HB/HB HB/HB HB/HB = HB/HB = -/VO
80/- 78/- 20/- 21/- 20,4/- 19/- 25/- 25/- -/- -/- 34/- 38/- 32/- 57/-
50/- 50/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-

82 80 - - - - - - - 85 34 - 32 -
25 25 >350 >50 290 >50 >500 >50 >50 3 34 - 49 >10
>50 >50 - - - - - - - - - - - -
3400 3150 600 800 - 750 800 1000 1300 6500 2000 2200 1700 3000
1650 1525 - - - - - - - - - - - -
25 23 - 7 - 6,5 = - - - 16 - 15 -

21 18 - - - - - 3 4 - - - 17 -

9 8 - - - - - - - - - - - -

- 100 o0.B 0.B - o.B 0.B 0.B o.B 22 160 o.B 0.B o.B
3,5 4 - 90P 170 110P - - - 6 5 0.B. 34 3
3,5 4 - - - - - - - - - - - -

7 7 - - - - - - - - - - - -
160 150 38 34 38 33 45 45/60 80 - 100 - 74 120
M84 Ma81 - - - - - - - - - - - -

0,35-0,55 0,2-0,35 0,29 0,29 0,1-0,2 0,29 0,29 0,29 0,3 - - - 0,5 0,6

24 25 45 - - - >150 >50 >40 40 - - >22 20/40

16 17 - - - - - - - - - - - -
>10™" >10" >10" - <10+ - 107 >10" >10" >10" - 10° >10" >10"
>10" >101 - - = = = = o - - - - -
>10" >10" 101 <10°¢ <10* <107 10™ >10™ >10" >10" >101 10° - >10"
>101 >10" - - - - - = = - = o o o

3,6 3,6 - - - - - - - - - - - -
6,6 6,6 - - - - - - - - - - - -
3,2 3,2 - - - o 2,9 2,4 2,25 2,6 - - 8BS B
5/ 3,7 3 - - - - - - - - - - -
0,012 0,012 - - - - 5 a o o 5 - - -
0,14 0,14 - - - - - B = = = s o -
0,016 0,016 - - - - 0,0004 0,0002 0,0002 - - o 0,015 0,01
0,05 0,05 - - - - - - - - - - - -
CTI1 600 CT1 600 CTI1 600 - - - KC>600 KA 3c KA 3c KB>600 - - KA 3b KB 600
CTI 600 CTl 600 - - - - - - - - - - - -

Die hier aufgeftihrten Werte liegen im normalen Bereich der Produkteigenschaften. Sie stellen jedoch keine zugesicherten Eigenschaftswerte dar und sollten nicht zu Spezifikationszwecken oder als alleinige Grund-
lage zur Konstruktion herangezogen werden. Faserverstarkte Materialien sind als anisotrop zu betrachten (Eigenschaften sind unterschiedlich parallel und senkrecht zur Extrusionsrichtung). Diese Daten haben somit
nicht die Bedeutung, die chemische Bestandigkeit, die Beschaffenheit der Produkte und die Handelsfahigkeit rechtlich verbindlich zuzusichern oder zu garantieren
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Werkstoffrichtwerte

Physikalische Eigenschaften 41 1 1 ! |

Dichte

Wasseraufnahme, absolut ']
Wasseraufnahme, relativ ']

- bei Sattigung im Normalklima 23°C, 50% RF

- bei Sattigung im Wasser von 23°C

Schmelzpunkt

Glasiibergangstemperatur

Warmeleitfahigkeit bei 23°C

Linearer thermischer Ausdehnungskoeffizient:
- mittlerer Wert zwischen 23°C und 60°C

- mittlerer Wert zwischen 23°C und 100°C

- mittlerer Wert zwischen 23°C und 150°C

- mittlerer Wert oberhalb 150°C
Formbestandigkeit in der Warme unter Biegelast
- Verfahren a: 1,8 MPa

- Verfahren b: 1,8 N/mm?

Obere Gebrauchstemperatur in Luft:

- kurzzeitig ?]

- dauernd: wahrend 5000/20.000 h

Untere Gebrauchstemperatur

Brennverhalten nach ASTM [“Sauerstoffindex”]

Brennverhalten nach UL 94 [Dicke 3mm/6mm]

Streckspannung/Bruchspannung
Streckspannung/Bruchspannung
ReiBfestigkeit

ReiBdehnung

ReiBdehnung
Zug-Elastizitatsmodul
Zug-Elastizitatsmodul
Druckversuch-1% Stauchgrenze
Zeitstand-Zugversuch 3]
Zeitstand-Zugversuch 3]

- bei 60°C/100°C

- bei 125°C/150°C
Schlagzahigkeit Charpy
Kerbschlagzahigkeit Charpy
Kerbschlagzahigkeit 1zod
Kerbschlagzahigkeit 1zod
Kugeldruckharte H 358/30 oder H 961/30
Rockwellharte

Gleitreibungskoeffizient *]

Durchschlagfestigkeit

Durchschlagfestigkeit

Spezifischer Durchgangswiderstand
Spezifischer Durchgangswiderstand
Oberflachenwiderstand
Oberflachenwiderstand

Dielektrizitatszahl bei 100 Hz
Dielektrizitatszahl bei 100 Hz
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz
Dielektrizitatszahl bei 1 MHz

Dielektrischer Verlustfaktor tan § bei 100 Hz
Dielektrischer Verlustfaktor tan 6 bei 100 Hz
Dielektrischer Verlustfaktor tan 6 bei 1 MHz
Dielektrischer Verlustfaktor tan & bei 1 MHz
Vergleichszahl der Kriechwegbildung
Vergleichszahl der Kriechwegbildung

® gemessen am trockenen Probek¢
nach 24h t 96h Lagerung im

Spannung, die nach 1.000h zu einer Drehung von

Prifmethode

DIN / VDE

53479
53495
53495

53461
53461

53455
53455
53455
53455
53455
53457
53457

53482/0303T3
53482/0303T3
53482/0303T3
53482/0303T3
53483/0303T4
53483/0303T4
53483/0303T4
53483/0303T4

1SO / IEC

1183
62
62

75
75

4589

527
527
527
527
527
527
527
604
899
899

179/1eU

179/1eA
180/2A
180/2A
2039-1
2039-2

60243
60243
60093
60093
60093
60093
60250
60250
60250
60250
60250
60250
60250
60250
60112
60112

Normalklima 23°C/50°C RF c

rir

e mecl

ASTM / UL

Einheiten

=
&
3
w
o
o
Y]
a

D792 g/cm? 1,2
D570 mg =
D570 % -/-

- % 0,12

- % -

- °oC -

- °C -

- W/[K - m] 0,21

- m/[m - k] 70-10°

- m/[m - k] -

- m/[m - k] -

- m/[m - k] -
D648 °C 132
D648 °C =

- °C 135

- °C 120/115

- °C -40
D2863 % o

*93 - -
D638M MPa -/-
D638M MPa -/-
D638M MPa 63
D638M % 6
D638M % -
D638M MPa 2300
D638M MPa -

- MPa -

- MPa -

= MPa -

- kj/m2 0.B.

- kj/m2 -

- kj/m2?; J/m 65

- kj/m2; J/m -

- N/mm?2 -
D785 - M70
- u -

- kV/mm 30

- kV/mm -
D257 Ohm - cm 10*
D257 Ohm - cm -
D257 Ohm 107
D257 Ohm =
D150 s BN
D150 - -
D150 - 3
D150 = =

jelagerten Probekérpern | 0.B. = ohne Bruch
rische Bean chung
gen Stahl, gehartet u. geschliffen

PET glasklar

PMMA
Acrylglas

1,27

51-10°¢

0.B.

11,5

R115

10°

1016

1,18

105
0,19

7-10°

60/-
-/-

3/10

3000

0,004

KC>600
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