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Bayblend®

Bayblend® ist der Markenname der Bayer MaterialScience AG fiir die Produkt-
klasse der amorphen, thermoplastischen Polymerblends auf Basis von Poly-
carbonat (PC) und Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer (ABS) sowie der
kautschukmodifizierten Polycarbonat (PC) und Styrol-Acrylnitril-Copolymer
(SAN)-Blends.

Die Bayblend®-Produktpalette umfasst:

— Unverstarkte Standard-Typen (T-Typen)

- Unverstarkte Typen mit Flammschutzmittel (FR-Typen)

— Mineralgefiillte Typen

— Glasfaserverstarkte T-Typen

— Sondertypen fiir spezielle Einsatzgebiete
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EIGENSCHAFTEN

Charakteristische Merkmale:

— Hohe Schlag- und Kerbschlagzahigkeit

— Hohe Steifigkeit

— Warmeformbestandigkeit bis 142 °C nach Vicat VST/B 120

— Hohe Maf3genauigkeit und Dimensionsstabilitat

— Geringe Verzugsneigung

— Geringe Gesamtschwindung

— Gute Lichtstabilitat

— Gute Verarbeitungseigenschaften

— Kein Juicing/Plate-out bei FR-Typen

— Antimon-, chlor- und bromfreie Flammschutzausriistung
der FR-Typen

— FR-Typen erfiillen die Gliihdrahtanforderungen nach IEC
60331-1 (Haushaltsgeratenorm [GWFI min. 850 °C, GWIT
min. 775 °C ab 1,5 mm])

Bayblend®

EINSATZGEBIETE

Die Hauptanwendungen von Bayblend®
liegen in den Bereichen:

— Automobil

— Daten- und Informationstechnik

— Elektro/Elektronik

— Haushalt, Freizeit, Sport

LIEFERFORM

Die Produkte werden als linsenférmiges, kugelférmiges
oder zylindrisches Granulat in 25-kg-Polyethylensacken, in
GroBBkartons mit PE-Innensack, in Big-Bags oder als Siloware
geliefert.

Die Bayblend®-Typen sind in Naturfarbe oder in gedeckter
Einfarbung in einer Vielzahl von Farbtonen erhiltlich.

Die Herstellbetriebe fiir Bayblend® sind von der DQS
(Deutsche Gesellschaft zur Zertifizierung von Qualitats-
sicherungssystemen mbH, Berlin) in Europa, in Asien und
in den USA nach I1SO 9001:2008 zertifiziert. Das Zertifikat
ist im Internet unter http://www.bayermaterialscience.
com (Kundenservice/Zertifikate/Qualitat) zu finden.
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Bayblend® - Typeniibersicht

STANDARDTYPEN

Unverstéarkt

T45 PG

SpritzgieBtyp; Vicat/B 120 = 112 °C; fiir Galvanoanwendungen

T65

SpritzgieBtyp; Vicat/B 120 = 120 °C; gute Tieftemperaturzahigkeit

T85

SpritzgieBtyp; Vicat/B 120 = 131 °C; hohe Schlag- und Kerbschlagzahig-
keit

T50 XF

Spritzgieftyp; Vicat/B 120 = 115 °C; besonders leicht flieBend; gute Tief-
temperaturzdhigkeit

T65 XF

SpritzgieBtyp; Vicat/B 120 = 120 °C; verbesserte Flief3fahigkeit gegen-
tiber Tég

T85 XF

SpritzgieBtyp; Vicat/B 120 = 130 °C; verbesserte FlieBfahigkeit gegen-
tiber T85

T65 HI

Kalteschlagzaher Kfz-Typ mit verbesserter Chemikalienbestandigkeit;
auch fiir Extrusions-/Extrusionsblas- und Galvanoanwendungen geeig-
net; Vicat/B 120 = 120 °C

T80 XG

SpritzgieBtyp; Vicat/B 120 = 127 °C; besonders leicht flieBend; optimierte
Oberflachenqualitat fiir Metallbedampfung

T90

SpritzgieBtyp; Vicat/B 120 = 127 °C; besonders leicht flieBend

T90 HT

SpritzgieBtyp; hohe Warmeformbestandigkeit; Vicat/B 120 = 135 °C; KET
2125 °C; leicht flieBend; geeignet fiir Trager spannungsfiihrender Teile
W85 XF

(PC+ASA)-Blend; SpritzgieBtyp; verbesserte Witterungsbhestandigkeit;
warmealterungsoptimiert; hohe Warmeformbestéandigkeit; Vicat/B 120
=132°C
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Glasfaserverstdrkt

T88 GF-10

SpritzgieBtyp; 10 % GF; Wéarme- und UV-alterungsoptimiert; sehr gutes
FlieBverhalten; E-Modul = 5100 MPa; Vicat/B 120 = 134 °C

T88 GF-20

SpritzgieBtyp; 20 % GF; Warme- und UV-alterungsoptimiert; sehr gutes
FlieBverhalten; E-Modul = 7500 MPa; Vicat/B 120 = 130 °C

T88 GF-30

SpritzgieBtyp; 31 % GF; Warme- und UV-alterungsoptimiert; sehr gutes
FlieBverhalten; E-Modul = 10000 MPa; Vicat/B 120 = 134 °C

Mineralgefiillt

T95 MF

SpritzgieBtyp; 9 % mineralgefiillt; sehr hohe Warmeformbestandigkeit;
reduzierter Ausdehnungskoeffizient; E-Modul = 3350 MPa; Vicat/B 120
=142 °C

T90 MF-20

SpritzgieB3typ; 20 % mineralgefiillt; sehr gutes FlieBverhalten; reduzierter
Ausdehnungskoeffizient; E-Modul = 5000 MPa; Vicat/B 120 = 130 °C
ET1100

Extrusionstyp; 10 % mineralgefiillt; sehr hohe Warmeformbestandigkeit;
Vicat/B 120 = 142 °C; reduzierter Ausdehnungskoeffizient; E-Modul =
3300 MPa



FLAMMGESCHUTZTE TYPEN

Unverstéarkt

FR3000

SpritzgieRtyp; Weiterentwicklung von FR2000; leicht flieBend; Warme-
formbestandigkeit Vicat/B 120 = 97 °C; UL-Registrierung 94 V-0 bei
1,5 mm; Gliihdrahtpriifung (GWFI): 960 °C bei 2,0 mm; kein Juicing; gute
Lichtbestandigkeit

FR3000 HI

SpritzgieBtyp; General Purpose; im Vgl. zu FR3000 verbesserte Chemika-
lienbestandigkeit und verbessertes Spannungsrissverhalten; Vicat/
B 120 = 97 °C; UL-Registrierung 94 V-o bei 1,5 mm

FR3002

SpritzgieRtyp; fiir Notebooks und Diinnwandtechnik-Anwendungen; Vicat/B
120 temperature = 99 °C; gute UL-Registrierung in diinnen Wandstérken
(UL 94 V-0 bei 1,2 mm); Gliihdrahtpriifung (GWFI): 960 °C (2,0 mm)

FR3005

SpritzgieBtyp; leicht flieBend; Warmeformbestandigkeit Vicat/
B 120 = 95 °C; UL-Registrierung 94 V-o bei 1,5 mm; Gliihdrahtpriifung
(GWFI): 960 °C bei 2,0 mm; kein Juicing; gute Lichtbestandigkeit
FR3005 HF

SpritzgieBtyp; sehr leicht flieBend; Vicat/B 120 = 96 °C; UL-Registrierung
94 V-0 bei 1,5 mm

FR3006

Spritzgieftyp; erhohte Warmeformbestandigkeit; Vicat/B 120 = 110 °C;
leicht flieBend; UL-Registrierung 94 V-1 bei 1,5 mm und V-0 bei 2,0 mm
FR3008

SpritzgieBtyp; HDT/A >= 85 °C; Vicat/B 120 = 103 °C; UL-Registrierung
94 V-0 bei 1,5 mm; verbesserte Chemikalien- und Hydrolysebestandig-
keit; Gliihdrahtpriifung (GWFI): 960 °C bei 2,0 mm; kein Juicing; gute
Lichtbestandigkeit

FR3008 HR

Spritzgietyp; HDT/A >= 85 °C; Vicat/B 120 = 103 °C; UL-Registrierung
94 V-0 bei 1,5 mm; verbesserte Chemikalien- und sehr gute Hydrolysebe-
standigkeit; Gliihdrahtpriifung (GWFI): 960 °C bei 2,0 mm; kein Juicing;
gute Lichtbestandigkeit

FR3010

Spritzgieftyp; erhohte Warmeformbestandigkeit; Vicat/B 120 = 110 °C;
UL-Registrierung 94 V-o bei 1,5 mm; Gliihdrahtpriifung (GWFI): 960 °C bei
2,0 mm; verbesserte Chemikalienbestandigkeit und verbessertes Span-
nungsrissverhalten; Nachfolgetyp von FR2010

FR3010 IF

Spritzgieftyp; erhohte Warmeformbestandigkeit; Vicat/B 120 = 108 °C;
verbessertes Brandverhalten; UL-Registrierung 94 5VB bei 1,5 mm; Gliih-
drahtpriifung (GWFI): 960 °C bei 2,0 mm; verbessertes FlieBverhalten im
Vergleich zu FR3010

FR3011

SpritzgieBtyp; gute Fliefahigkeit; hohe Warmeformbestandigkeit;
Vicat/B 120 = 118 °C; UL-Registrierung 94 V-o bei 1,5 mm; Glithdrahtprii-
fung (GWFI): 960 °C bei 2,0 mm; kein Juicing; gute Lichtbestandigkeit
FR3030

Flammgeschitzter Extrusionstyp; Wéarmeformbestandigkeit Vicat/
B 120 = 115 °C; gutes Extrusions- und Tiefziehverhalten; UL-Registrierung
94 V-0 bei 1,5 mm; halogenfrei gemaB Kabelnorm DIN VDE 0472,815;
Gliihdrahtpriifung (GWFI): 960 °C bei 2,0 mm

FR3100 TV

SpritzgieBtyp; erhohte Warmeformbestandigkeit; Vicat/B 120 = 110 °C;
verbesserte Zahigkeit und Chemikalienbestandigkeit; UL-Registrierung
94 V-1 bei 1,5 mm und V-o bei 2,0 mm

FR3110 TV

Spritzgieftyp; erhohte Warmeformbestandigkeit; Vicat/B 120 = 110 °C;
leicht flieBend; UL-Registrierung 94 V-1 bei 1,5 mm und V-0 bei 2,0 mm

Bayblend®

KU2-1514

Hochwiarmeformbestandiger SpritzgieBtyp; KET 2 125 °C; Vicat/B 120 =
136 °C; UL-Registrierung 94 V-0 bei 1,5 mm; geeignet fiir Trager span-
nungsfiihrender Teile

KU2-1514 BBS073

Hochwarmeformbesténdiger SpritzgieBtyp; gegeniiber KU2-1514 verbes-
serte Chemikalienbestandigkeit und verbessertes Spannungsrissverhal-
ten; KET 2= 125 °C; Vicat/B 120 = 136 °C; UL-Registrierung 94 V-o bei 1,5
mm; geeignet fiir Trager spannungsfiihrender Teile

Mineralgefiillt

ET3032 FR

Flammgeschiitzter Extrusionstyp; 10 % mineralgefiillt; Warmeformbe-
standigkeit Vicat/B 120 = 108 °C; gutes Extrusions- und Tiefziehver-
halten; UL 94 V-0 bei 0,75 mm (Bayer interne Messung); halogenfrei
gemaf3 Kabelnorm DIN VDE 0472,815; Gliihdrahtpriifung (GWFI): 960 °C
bei 2,0 mm

FR410 MT

10 % mineralgefiillt; SpritzgieRen; Vicat/B 120 = 108 °C; sehr gute
UL-Registrierung in diinnen Wandstarken (V-o bei o,75 mm); fiir
Verkleidungsteile in Schienenfahrzeugen. Die Einstufungen nach den
jeweiligen Schienennormen werden bei E-Mailanfrage unter pcs-info@
bayermaterialscience.com mitgeteilt

FR3020

5 % mineralgefiillt; Dinnwandtyp; Spritzgiefien; Vicat/B 120 = 103 °C;
HDT/A >= 85 °C; sehr gute UL-Registrierung in diinnen Wandstarken
(V-0 bei 0,75 mm)

FR3021

15 % mineralgefiillt; Spritzgiefityp; erhohte Steifigkeit; E-Modul = 4800
MPa; Vicat/B 120 = 98 °C; UL-Registrierung 94 V-o bei 1,5 mm; Gliihdraht-
priifung (GWFI): 960 °C bei 2,0 mm; kein Juicing
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Bayblend® - Richtwerte

Standardtypen

Unverstarkt
Eigenschaften Priifbedingungen Einheiten Normen T45 PG T65 185 T50 XF T65 XF
Rheologische Eigenschaften
Schmelzeviskositdt? 260°C; 1000 5! Pas i.A.1SO 11443-A 200 230 290 190 200
C Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 240°C; 5 kg cm?}/10min IS0 1133
C Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 260 °C; 5 kg cm?/10min IS0 1133 12 12 12 26 18
Verarbeitungsschwindung, parallel X3 mim; 240 g, i.A.150 2577
Verarbeitungsschwindung, parallel \}\/520821%5)(3 T A2 % i.A.1SO 2577 0,55-0,75 0,55-0,75 0,55-0,75 0,55-0,75 0,5-0,7
Verarbeitungsschwindung, senkrecht \1I\ISZOS>§)1°%5X3 mm; 240°C / % i.A.1SO 2577
Verarbeitungsschwindung, senkrecht %;0821035X3 mm; 260°C % i.A.1SO 2577 0,55-0,75 0,55-0,75 0,55-0,75 0,55-0,75 0,5-0,7
Mechanische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Zug-Modul 1 mm/min MPa IS0 527-1,-2 2100 2200 2300 2200 2400
C Streckspannung 50 mm/min MPa 1S0 527-1,-2 49 52 55 50 54
C Streckdehnung 50 mm/min % 1S0 527-1,-2 3,7 4,2 4,7 4,5 4,4
Bruchspannung 50 mm/min MPa 1S0 527-1,-2 40 45 48 48 47
Bruchdehnung 50 mm/min % i.A.1S0527-1,-2 >50 >50 >50 >50 >50
Streckspannung 5 mm/min MPa 1S0 527-1,-2
Streckdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
C Bruchspannung 5 mm/min MPa 1S0 527-1,-2
C Bruchdehnung 5 mm/min % 1S0 527-1,-2
Izod-Schlagzahigkeit 23°C kJ/m? 1SO 180/U N N N N N
Izod-Schlagzahigkeit -30°C kJ/m? 1SO 180/U N N N N N
Izod-Kerbschlagzahigkeit 23°C kJ/m? 1SO 180/A 40 45 48 45 45
Izod-Kerbschlagzahigkeit -20°C kj/m? 1SO 180/A
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kJ/m? 1SO 180/A 36 41 38 38 35
Thermische Eigenschaften
C Formbestandigkeitstemperatur 1,80 MPa °C 1SO 75-1,-2 95 100 109 97 102
C Formbestandigkeitstemperatur 0,45 MPa °C 1S0 75-1,-2 112 122 127 116 122
C Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 50 °C/h °C 1SO 306 110 118 129 113 118
Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 120°C/h °C IS0 306 112 120 131 115 120
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, parallel 23 bis 55 °C 1074/K 1S0 11359-1,-2 0,85 0,8 0,75 0,9 0,8
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, senkrecht 23 bis 55 °C 1074/K 1S0 11359-1,-2 0,9 0,85 0,8 0,9 0,85
C Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94 HB (0,85 mm)  HB(0,85mm)  HB(0,85mm)  HB(0,85mm)  HB (0,85 mm)
€ Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94
C Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94
Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94
Elektrische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Relative Dielektrizitatszahl 100 Hz - IEC 60250 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1
C Relative Dielektrizitatszahl 1 MHz - IEC 60250 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0
C Dielektrischer Verlustfaktor 100 Hz 10 IEC 60250 35 30 20 20 30
C Dielektrischer Verlustfaktor 1 MHz 10 IEC 60250 85 85 85 90 85
C Spezifischer Durchgangswiderstand Ohm-m IEC 60093 1E14 1E14 1E14 1E14 1E14
C Spezifischer Oberflachenwiderstand Ohm IEC 60093 1E16 1E16 1E16 1E16 1E16
C Elektrische Durchschlagfestigkeit 1mm kV/mm IEC 60243-1 35 35 35 40 35
C Vergleichszahl zur Kriechwegbildung CTI Priflosung A Stufe IEC60112 275 250 225 175 250
Sonstige Eigenschaften (23 °C)
€ Wasseraufnahme (Sattigungswert) Wasser bei 23 °C % 1S0O 62 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7
€ Wasseraufnahme (Gleichgewichtswert) 23°C; 50 %r. F. % 1S0 62 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
C Dichte = kg/m? IS0 1183 1100 1130 1150 1110 1130
Glasfasergehalt Verfahren A % 1SO 3451-1
Herstellbedingungen fiir Probekérper
C Spritzgieen-Massetemperatur = °C 1SO 294 260 260 260 260 260
C SpritzgieBen-Werkzeugtemperatur - °C IS0 294 80 80 80 80 80
C SpritzgieBen-Einspritzgeschwindigkeit = mm/s 1SO 294 240 240 240 240 240

C Diese Eigenschaftsmerkmale sind Bestandteil der Kunststoffdatenbank CAMPUS® und basieren
auf dem international festgelegten Katalog von Grunddaten fiir Kunststoffe 1ISO 10350
(Plastics Acquisition and Presentation of Corporate Single-Point Data, 1993).
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N = Nicht-Bruch

DBestimmung der wahren Viskositét tiber die
Methode der représentativen Viskositat



Bayblend®

Standardtypen

Bayblend® - Richtwerte

Unverstarkt
Eigenschaften Priifbedingungen Einheiten Normen T85 XF T65 HI T80 XG T90 T90 HT W85 XF
Rheologische Eigenschaften
Schmelzeviskositat? 260°C; 1000 s Pas i.A.1SO 11443-A 250 300 190 200 250 225
€ Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 240°C; 5 kg cm’/10min~ 1SO 1133
C Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 260 °C; 5 kg cm?/10 min IS0 1133 19 5 27 25 26 27
Verarbeitungsschwindung, parallel \}VSZOSXOI"OCSXB mm; 240 °C / % i.A.1S0 2577
Verarbeitungsschwindung, parallel 3\[5208):)10(25)(3 iy 205 % i.A.1SO 2577 05-0,7 065-085 055-0,75 0,55-0,75 0,6-0,8 0,55-0,75
Verarbeitungsschwindung, senkrecht 3\/5208210?)(3 mm; 240°C / % i.A.1SO 2577
Verarbeitungsschwindung, senkrecht SVSZOS’BIO%SXB i S5 i.A.1S02577  05-0,7 0,65-0,85 0,55-0,75 0,55-0,75 0,6-0,8 0,55-0,75
Mechanische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Zug-Modul 1 mm/min MPa IS0 527-1,-2 2300 2000 2500 2300 2400 2450
C Streckspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 54 48 62 54 56 63
C Streckdehnung 50 mm/min % IS0 527-1,-2 4,7 4,5 4,7 4,5 5,0 5,0
Bruchspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 50 46 50 45 48 62
Bruchdehnung 50 mm/min % i.A.1S0527-1,-2 >50 >50 >50 >50 >50 >50
Streckspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
Streckdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
C Bruchspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
C Bruchdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
Izod-Schlagzahigkeit 23°C kJ/m? ISO 180/U N N N N N N
Izod-Schlagzahigkeit -30°C k)/m? ISO 180/U N N N N N
Izod-Kerbschlagzahigkeit 23°C k)/m? ISO 180/A 48 48 42 42 44 45
Izod-Kerbschlagzahigkeit -20°C kJ/m? ISO 180/A 21 15
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C k)/m? ISO 180/A 35 38 14 20
Thermische Eigenschaften
C Formbestandigkeitstemperatur 1,80 MPa °C ISO 75-1,-2 109 99 108 108 109
C Formbestandigkeitstemperatur 0,45 MPa °C ISO 75-1,-2 127 120 126 126 127
C Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 50 °C/h °C ISO 306 128 118 125 125 133 130
Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 120 °C/h °C ISO 306 130 120 127 127 135 132
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, parallel ~ 23 bis 55 °C 107/K 1SO 11359-1,-2 0,75 0,9 0,72 0,85 0,7
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, senkrecht 23 bis 55 °C 1074/K IS0 11359-1,-2 0,8 0,95 0,72 0,85 0,7
C Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94 HB (0,85 mm) HB? (0,85mm) HB? (0,85mm) HB (0,9 mm) HB (0,85 mm) HB (0,85 mm)
€ Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94
C Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94
Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94
Elektrische Eigenschaften (23 °C/50 % . F.)
C Relative Dielektrizitatszahl 100 Hz - IEC 60250 3,1 3,0 2,9 3,1 3,1
C Relative Dielektrizitatszahl 1 MHz - IEC 60250 3,0 25 2,8 3,0 2,8
C Dielektrischer Verlustfaktor 100 Hz 10 IEC 60250 20 25 30 20 25
C Dielektrischer Verlustfaktor 1 MHz 10+ IEC 60250 85 85 90 100 105
C Spezifischer Durchgangswiderstand Ohm-m IEC 60093 1E14 1E14 1E14 1E14 1E14
C Spezifischer Oberflachenwiderstand Ohm IEC 60093 1E16 1E16 1E17 1E17 1E16
C Elektrische Durchschlagfestigkeit 1mm kV/mm IEC 60243-1 35 35 45 35 B5
C Vergleichszahl zur Kriechwegbildung CTI Priflosung A Stufe IEC60112 225 275 175 175 225
Sonstige Eigenschaften (23 °C)
€ Wasseraufnahme (Sattigungswert) Wasser bei 23 °C % IS0 62 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,5
€ Wasseraufnahme (Gleichgewichtswert) 23°C;50%r. F. % IS0 62 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
C Dichte = kg/m? SO 1183 1140 1110 1140 1140 1160
Glasfasergehalt Verfahren A % ISO 3451-1
Herstellbedingungen fiir Probekérper
C SpritzgieRen-Massetemperatur = °C ISO 294 260 260 260 260 260 260
C Spritzgieen-Werkzeugtemperatur - °C 1SO 294 80 80 80 80 80 80
C SpritzgieBen-Einspritzgeschwindigkeit = mm/s ISO 294 240 240 240 240 240 240
./
C Diese Eigenschaftsmerkmale sind Bestandteil der Kunststoffdatenbank CAMPUS® und basieren Schlageigenschaften: DBestimmung der wahren Viskositét tiber die
auf dem international festgelegten Katalog von Grunddaten fiir Kunststoffe SO 10350 N = Nicht-Bruch Methode der représentativen Viskositat
(Plastics Acquisition and Presentation of Corporate Single-Point Data, 1993). “Bayer-Test

07



Bayblend® - Richtwerte

Standardtypen

Glasfaserverstirkt

Eigenschaften Priifbedingungen Einheiten Normen T88 GF-10 T88 GF-20 T88 GF-30
Rheologische Eigenschaften

Schmelzeviskositat? 260°C; 1000 5! Pas i.A.1SO 11443-A 205 210 250
€ Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 240°C; 5 kg cm’/10min IS0 1133
C Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 260 °C; 5 kg cm’/10min IS0 1133

Verarbeitungsschwindung, parallel 3V5208x0100CSx3mm;240 ¢ % i.A.1S0O 2577

Verarbeitungsschwindung, parallel \1N5208):)1°0C5 SIS 250 % i.A.1SO 2577 0,25 - 0,45 0,2-0,4 0,15-0,35

Verarbeitungsschwindung, senkrecht \}VSZ()B);)I"?ZS X3 mm; 240°C / % i.A.1S0O 2577

Verarbeitungsschwindung, senkrecht X3 mm: R | i.A.150 2577 0,35-0,55 03-05 0,3-0,5
Mechanische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Zug-Modul 1 mm/min MPa IS0 527-1,-2 5100 7500 10000
C Streckspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2
C Streckdehnung 50 mm/min % IS0 527-1,-2

Bruchspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2

Bruchdehnung 50 mm/min % i.A.1S0527-1,-2

Streckspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2 100 120

Streckdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2 3,2 2
C Bruchspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2 95 120 135
C Bruchdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2 3,7 2 2

Izod-Schlagzahigkeit 23°C k)/m? 1SO 180/U 35 38 40

Izod-Schlagzahigkeit -30°C kJ/m? 1SO 180/U 35 38 40

Izod-Kerbschlagzahigkeit 23°C k)/m? 1SO 180/A 8 8 12

Izod-Kerbschlagzahigkeit -20°C kJ/m? ISO 180/A

Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C k)/m? 1SO 180/A 6 8 11
Thermische Eigenschaften
C Formbestandigkeitstemperatur 1,80 MPa °C I1SO 75-1,-2 121 119 126
C Formbestdandigkeitstemperatur 0,45 MPa °C 1SO 75-1,-2 134 129 134
C Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 50 °C/h °C I1SO 306 132 128 132

Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 120 °C/h °C 1SO 306 134 130 134
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, parallel 23 bis 55 °C 1074/K 1SO 11359-1,-2 0,38 0,3 0,25
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, senkrecht 23 bis 55 °C 107¢/K 1S0 11359-1,-2 0,62 0,7 0,6
C Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94 HB (0,85 mm) HB (0,85 mm) HB? (0,85 mm)
€ Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94
C Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94

Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94
Elektrische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Relative Dielektrizitatszahl 100 Hz - IEC 60250 3,2 3,4 3,6
C Relative Dielektrizitatszahl 1 MHz - IEC 60250 2,9 3,2 3,4
C Dielektrischer Verlustfaktor 100 Hz 10 IEC 60250 25 25 30
C Dielektrischer Verlustfaktor 1 MHz 10 IEC 60250 95 85 85
C Spezifischer Durchgangswiderstand Ohm-m IEC 60093 1E14 1E14 1E14
C Spezifischer Oberflachenwiderstand Ohm IEC 60093 1E16 1E16 1E17
C Elektrische Durchschlagfestigkeit 1mm kV/mm IEC 60243-1 35 35 35
C Vergleichszahl zur Kriechwegbildung CTI Priflosung A Stufe IEC60112 200 150 175
Sonstige Eigenschaften (23 °C)
€ Wasseraufnahme (Sattigungswert) Wasser bei 23 °C % IS0 62 0,6 0,6 0,4
€ Wasseraufnahme (Gleichgewichtswert) 23°C; 50 %r. F. % 1SO 62 0,2 0,2 0,1
C Dichte = kg/m? 1SO 1183 1230 1290 1375

Glasfasergehalt Verfahren A % 1SO 3451-1 10 20 31
Herstellbedingungen fiir Probekérper
C Spritzgieen-Massetemperatur = °C 1SO 294 260 260 260
C SpritzgieBen-Werkzeugtemperatur - °C 1SO 294 80 80 80
C SpritzgieBen-Einspritzgeschwindigkeit = mm/s 1SO 294 540 540 540

C Diese Eigenschaftsmerkmale sind Bestandteil der Kunststoffdatenbank CAMPUS® und basieren
auf dem international festgelegten Katalog von Grunddaten fiir Kunststoffe 1ISO 10350
(Plastics Acquisition and Presentation of Corporate Single-Point Data, 1993).

08

Schlageigenschaften:

N = Nicht-Bruch

DBestimmung der wahren Viskositét tiber die
Methode der représentativen Viskositat
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Bayblend® - Richtwerte

Bayblend®

Standardtypen

Mineralgefiillt
Eigenschaften Priifbedingungen Einheiten Normen T95 MF T90 MF-20 ET1100
Rheologische Eigenschaften
Schmelzeviskositat? 260°C; 1000 s Pas i.A.1SO 11443-A 400 230 600
€ Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 240°C; 5 kg cm’/10min ~ 1SO 1133
C Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 260 °C; 5 kg cm?/10 min IS0 1133 18 12 10
Verarbeitungsschwindung, parallel \}VSZngOlDOCS X3 mm; 240°C/ % i.A.1S0 2577
Verarbeitungsschwindung, parallel 3\[5208):)10(25)(3 iy 205 % i.A.1SO 2577 0,5-0,7 0,3-0,5 0,5-0,7
Verarbeitungsschwindung, senkrecht \}vszog)z)lo(és X3 mm; 240°C % i.A.1SO 2577
Verarbeitungsschwindung, senkrecht X3 mm: R i.A.150 2577 0,5-07 0,25 - 0,45 0,5-07
Mechanische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Zug-Modul 1 mm/min MPa IS0 527-1,-2 3350 5000 3300
C Streckspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 66 67 60
C Streckdehnung 50 mm/min % IS0 527-1,-2 4,6 3 4,3
Bruchspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 52 66 58
Bruchdehnung 50 mm/min % i.A.1S0527-1,-2 >=50 3 > 50
Streckspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
Streckdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
C Bruchspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
C Bruchdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
Izod-Schlagzahigkeit 23°C kJ/m? ISO 180/U >=150 33 N
Izod-Schlagzahigkeit -30°C k)/m? ISO 180/U 30 N
Izod-Kerbschlagzahigkeit 23°C k)/m? ISO 180/A 9 6 45
Izod-Kerbschlagzahigkeit -20°C kJ/m? ISO 180/A
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kJ/m? ISO 180/A 9 5 13
Thermische Eigenschaften
C Formbestandigkeitstemperatur 1,80 MPa °C ISO 75-1,-2 124 111 125
C Formbestandigkeitstemperatur 0,45 MPa °C ISO 75-1,-2 136 127 135
C Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 50 °C/h °C ISO 306 140 128 140
Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 120 °C/h °C 1SO 306 142 130 142
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, parallel 23 bis 55 °C 1074/K IS0 11359-1,-2 0,55 0,4 0,55
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, senkrecht 23 bis 55 °C 1074/K IS0 11359-1,-2 0,65 0,56 0,7
C Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94 HB (0,85 mm) HB (0,85 mm) HB (0,85 mm)
€ Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94
C Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94
Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94
Elektrische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Relative Dielektrizitatszahl 100 Hz - IEC 60250 3,2 3,3
C Relative Dielektrizitatszahl 1 MHz - IEC 60250 3,0 3,2
C Dielektrischer Verlustfaktor 100 Hz 10 IEC 60250 15 15
C Dielektrischer Verlustfaktor 1 MHz 10+ IEC 60250 90 32
C Spezifischer Durchgangswiderstand Ohm-m IEC 60093 1E14 1E14
C Spezifischer Oberflachenwiderstand Ohm IEC 60093 1E16 1E16
C Elektrische Durchschlagfestigkeit 1mm kV/mm IEC 60243-1 35 35 35
C Vergleichszahl zur Kriechwegbildung CTI Priflosung A Stufe IEC60112 200 225
Sonstige Eigenschaften (23 °C)
€ Wasseraufnahme (Sattigungswert) Wasser bei 23 °C % IS0 62 0,6 0,5 0,6
C Wasseraufnahme (Gleichgewichtswert) 23°C;50%r. F. % IS0 62 0,2 0,2 0,2
C Dichte = kg/m? SO 1183 1240 1290 1247
Glasfasergehalt Verfahren A % ISO 3451-1
Herstellbedingungen fiir Probekérper
C SpritzgieRen-Massetemperatur = °C 1SO 294 260 260 260
C Spritzgieen-Werkzeugtemperatur - °C 1SO 294 80 80 80
C SpritzgieBen-Einspritzgeschwindigkeit = mm/s ISO 294 240 240 240

C Diese Eigenschaftsmerkmale sind Bestandteil der Kunststoffdatenbank CAMPUS® und basieren
auf dem international festgelegten Katalog von Grunddaten fiir Kunststoffe 1ISO 10350
(Plastics Acquisition and Presentation of Corporate Single-Point Data, 1993).

Schlageigenschaften:
N = Nicht-Bruch

DBestimmung der wahren Viskositét tiber die
Methode der représentativen Viskositat
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Bayblend® - Richtwerte

Unverstarkt

Eigenschaften Priifbedingungen Einheiten Normen FR3000 FR3000 HI FR3002 FR3005 FR3005 HF

Rheologische Eigenschaften
Schmelzeviskositat? 260°C; 1000 5! Pas i.A.1SO 11443-A 160 185 190 125 105

€ Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 240°C; 5 kg cm’/10min ~ 1SO 1133 24 20 19 30 40

C Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 260 °C; 5 kg cm’/10min IS0 1133
Verarbeitungsschwindung, parallel 3\’520;0100: x3mm; 240°C/ i.A.150 2577 05-07  05-07  05-07  05-07  05-0,7
Verarbeitungsschwindung, parallel 3V5208>2)10(25x3mm;260°(2/ % i.A.1SO 2577
Verarbeitungsschwindung, senkrecht 3\,5208%10%5 X3 mm; 240°C % i.A.1SO 2577 0,5-0,7 0,5-0,7 0,5-0,7 0,5-0,7 0,5-0,7
Verarbeitungsschwindung, senkrecht 3\[5208);)10(250 i 250 % i.A.1S0 2577

Mechanische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)

C Zug-Modul 1 mm/min MPa IS0 527-1,-2 2700 2700 2700 2800 2700

C Streckspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 60 60 60 60 60

C Streckdehnung 50 mm/min % IS0 527-1,-2 3,5 4,0 4,0 3,5 3,5
Bruchspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 45 45 50 45 45
Bruchdehnung 50 mm/min % i.A.1S0527-1,-2 > 40 >50 >50 >30 > 40
Streckspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
Streckdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2

C Bruchspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2

C Bruchdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
Izod-Schlagzahigkeit 23°C kJ/m? 1SO 180/U N N N N N
1zod-Schlagzahigkeit -30°C kJ/m? 1SO 180/U
Izod-Kerbschlagzahigkeit 23°C kJ/m? ISO 180/A 35 35 30 18 13
Izod-Kerbschlagzahigkeit -20°C kJ/m? ISO 180/A
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kJ/m? ISO 180/A 10 10 8 8

Thermische Eigenschaften

C Formbestandigkeitstemperatur 1,80 MPa °C ISO 75-1,-2 82 82 84 78 81

C Formbestandigkeitstemperatur 0,45 MPa °C IS0 75-1,-2 92 92 92 87 90

C Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 50 °C/h °C 1SO 306 95 95 97 93 94
Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 120 °C/h °C IS0 306 97 97 99 95 96

C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, parallel 23 bis 55 °C 1074/K IS0 11359-1,-2 0,76 0,76 0,76 0,76 0,76

C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, senkrecht 23 bis 55 °C 1074/K IS0 11359-1,-2 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8

C Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94

€ Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL94 V-0 (1,5mm)  V-0(1,5mm)  V-0(1,0mm)  V-0(1,5mm)  V-0(1,5mm)

C Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94 5VB(2mm) 5VB(2mm) 5VB(1,8mm) 5VB(2mm) 5VB (1,8 mm)
Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL94 5VA(3mm)  5VA (3 mm) 5VA(3mm)  5VA (3 mm)

Elektrische Eigenschaften (23 °C/50 % . F.)

C Relative Dielektrizitatszahl 100 Hz - IEC 60250 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2

C Relative Dielektrizitatszahl 1 MHz - IEC 60250 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1

C Dielektrischer Verlustfaktor 100 Hz 10 IEC 60250 50 50 50 50 50

C Dielektrischer Verlustfaktor 1 MHz 10+ IEC 60250 60 60 60 65 65

C Spezifischer Durchgangswiderstand Ohm-m IEC 60093 1E14 1E14 1E14 1E14 1E14

C Spezifischer Oberflachenwiderstand Ohm IEC 60093 1E16 1E16 1E16 1E16 1E16

C Elektrische Durchschlagfestigkeit 1mm kV/mm IEC 60243-1 35 35 35 35 35

C Vergleichszahl zur Kriechwegbildung CTI Priiflosung A Stufe IEC60112 350 350 350 350 350

Sonstige Eigenschaften (23 °C)

€ Wasseraufnahme (Sattigungswert) Wasser bei 23 °C % IS0 62 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5

C Wasseraufnahme (Gleichgewichtswert) 23°C;50% . F. % IS0 62 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2

C Dichte = kg/m? IS0 1183 1180 1180 1180 1180 1180
Glasfasergehalt Verfahren A % ISO 3451-1

Herstellbedingungen fiir Probekdrper

C Spritzgieen-Massetemperatur - °C 1SO 294 240 240 240 240 240

C Spritzgieen-Werkzeugtemperatur - °C 1SO 294 80 80 80 80 80

C SpritzgieRen-Einspritzgeschwindigkeit = mm/s 1SO 294 240 240 240 240 240

.
C Diese Eigenschaftsmerkmale sind Bestandteil der Kunststoffdatenbank CAMPUS® und basieren Schlageigenschaften: DBestimmung der wahren Viskositét tiber die
auf dem international festgelegten Katalog von Grunddaten fiir Kunststoffe 1ISO 10350 N = Nicht-Bruch Methode der représentativen Viskositat
(Plastics Acquisition and Presentation of Corporate Single-Point Data, 1993). 2Bayer-Test
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Bayblend® - Richtwerte

Bayblend®

Unverstarkt
Eigenschaften Priifbedingungen Einheiten Normen FR3006 FR3008 FR3008HR FR3010 FR3010IF FR3011
Rheologische Eigenschaften
Schmelzeviskositat? 260°C; 1000 s Pas i.A.1SO 11443-A 140 195 195 245 210 240
€ Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 240°C; 5 kg cm’/10min ~ 1SO 1133 32 13 13 15 17 17
C Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 260 °C; 5 kg cm?/10 min IS0 1133
Verarbeitungsschwindung, parallel 3\’5208)(0100; X3 mm; 240°C/ % i.A.1S0 2577 0,5-0,7 05-0,7 05-07 05-07 05-0,7 0,5-0,7
Verarbeitungsschwindung, parallel \}VSZOS):)]O%SXB iy 205 % i.A.1SO 2577
Verarbeitungsschwindung, senkrecht \}\15208);)1"%5 X3 mm; 240°C % i.A.1SO 2577 05-0,7 05-07 05-0,7 05-07 05-07 05-0,7
Verarbeitungsschwindung, senkrecht 3\,5208);)10%5 ST 20 % i.A.1S0 2577
Mechanische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Zug-Modul 1 mm/min MPa IS0 527-1,-2 2700 2800 2800 2700 2700 2600
C Streckspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 60 60 60 60 60 65
C Streckdehnung 50 mm/min % IS0 527-1,-2 4 4 4 4 4 4
Bruchspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 50 50 50 50 50 50
Bruchdehnung 50 mm/min % i.A.1S0527-1,-2 >50 >50 >50 >50 > 50 >50
Streckspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
Streckdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
C Bruchspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
C Bruchdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
Izod-Schlagzahigkeit 23°C kJ/m? ISO 180/U N N N N N N
Izod-Schlagzahigkeit -30°C kJ/m? 1SO 180/U
Izod-Kerbschlagzahigkeit 23°C k)/m? ISO 180/A 12 30 30 35 25 12
Izod-Kerbschlagzahigkeit -20°C kJ/m? ISO 180/A
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kJ/m? ISO 180/A 10 10 10 10
Thermische Eigenschaften
C Formbestandigkeitstemperatur 1,80 MPa °C ISO 75-1,-2 91 85 85 90 88 98
C Formbestandigkeitstemperatur 0,45 MPa °C IS0 75-1,-2 101 95 95 100 98 108
C Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 50 °C/h °C ISO 306 108 101 101 108 106 116
Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 120 °C/h °C ISO 306 110 103 103 110 108 118
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, parallel 23 bis 55 °C 1074/K IS0 11359-1,-2 0,68 0,76 0,76 0,76 0,76 0,7
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, senkrecht 23 bis 55 °C 107/K IS0 11359-1,-2 0,68 0,8 0,8 0,8 0,8 0,7
C Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94 V-1 (1,5 mm)
€ Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94 V-0 (2 mm) V-0(1,5mm) V-0(1,5mm) V-0(1,5mm) V-0 (1,5mm) V-0 (1,5 mm)
C Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94 5VB (2 mm) 5VB (2mm) 5VB (2 mm) 5VB(1,5mm) 5VB (2 mm)
Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94 5VA (3 mm) 5VA (3 mm) 5VA(3mm) 5VA (3 mm) 5VA (3 mm)
Elektrische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Relative Dielektrizitatszahl 100 Hz - IEC 60250 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2
C Relative Dielektrizitatszahl 1 MHz - IEC 60250 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1
C Dielektrischer Verlustfaktor 100 Hz 10 IEC 60250 50 50 50 50 40
C Dielektrischer Verlustfaktor 1 MHz 10+ IEC 60250 70 70 70 70 75
C Spezifischer Durchgangswiderstand Ohm-m IEC 60093 1E14 1E14 1E14 1E14 1E15
C Spezifischer Oberflachenwiderstand Ohm IEC 60093 1E16 1E16 1E16 1E16 1E17
C Elektrische Durchschlagfestigkeit 1mm kV/mm IEC 60243-1 30 30 30 35 35
C Vergleichszahl zur Kriechwegbildung CTI Priflosung A Stufe IEC60112 350 300 300 350 250
Sonstige Eigenschaften (23 °C)
€ Wasseraufnahme (Sattigungswert) Wasser bei 23 °C % IS0 62 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
C Wasseraufnahme (Gleichgewichtswert) 23°C;50%r. F. % IS0 62 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
C Dichte = kg/m? SO 1183 1180 1180 1180 1180 1180 1190
Glasfasergehalt Verfahren A % ISO 3451-1
Herstellbedingungen fiir Probekérper
C SpritzgieRen-Massetemperatur - °C 1SO 294 240 240 240 240 240 240
C Spritzgieen-Werkzeugtemperatur - °C 1SO 294 80 80 80 80 80 80
C SpritzgieBen-Einspritzgeschwindigkeit = mm/s ISO 294 240 240 240 240 240 240

C Diese Eigenschaftsmerkmale sind Bestandteil der Kunststoffdatenbank CAMPUS® und basieren
auf dem international festgelegten Katalog von Grunddaten fiir Kunststoffe 1ISO 10350
(Plastics Acquisition and Presentation of Corporate Single-Point Data, 1993).

Schlageigenschaften:
N = Nicht-Bruch

DBestimmung der wahren Viskositét tiber die

Methode der représentativen Viskositat
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Bayblend® - Richtwerte

Unverstarkt
Eigenschaften Priifbedingungen Einheiten Normen FR3030 FR3100 TV FR3110 TV KU2-1514  KU2-1514BBS073
Rheologische Eigenschaften
Schmelzeviskositat? 260°C; 1000 s Pas i.A.1SO 11443-A 410 160 140 450 520
C Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 240°C; 5 kg cm’/10min 1SS0 1133 22 32
C Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 260 °C; 5 kg cm’/10min SO 1133 10 19 15
Verarbeitungsschwindung, parallel 3v5208x01005 X3 mm; 240°C/ % i.A.1S0O 2577 0,5-0,7 0,5-0,7
Verarbeitungsschwindung, parallel \}VSZOS):)I"%S i 250 | % i.A.1SO 2577 0,5-0,7 0,5-0,7 0,5-0,7
Verarbeitungsschwindung, senkrecht 3\,5208%10%5 X3 mm; 240°C % i.A.1SO 2577 0,5-0,7 0,5-0,7
Verarbeitungsschwindung, senkrecht 3\,5208’;)10%5 ST, A0 i.A.150 2577 0,5-0,7 05-07  05-0,7
Mechanische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Zug-Modul 1 mm/min MPa IS0 527-1,-2 2700 2700 2700 2400 2400
C Streckspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 69 60 60 60 57
C Streckdehnung 50 mm/min % IS0 527-1,-2 5 4 4 5 5
Bruchspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 53 50 50 54 50
Bruchdehnung 50 mm/min % i.A.1S0527-1,-2 >50 > 50 >50 >50 >50
Streckspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
Streckdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
C Bruchspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
C Bruchdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
Izod-Schlagzahigkeit 23°C kJ/m? ISO 180/U N N N N N
1zod-Schlagzahigkeit -30°C kJ/m? 1SO 180/U
Izod-Kerbschlagzahigkeit 23°C kJ/m? ISO 180/A 40 25 12 45 55
Izod-Kerbschlagzahigkeit -20°C kJ/m? ISO 180/A
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C k)/m? ISO 180/A 10 15 15
Thermische Eigenschaften
C Formbestandigkeitstemperatur 1,80 MPa °C ISO 75-1,-2 96 91 91 115 115
C Formbestdndigkeitstemperatur 0,45 MPa °C IS0 75-1,-2 106 101 101 126 126
C Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 50 °C/h °C ISO 306 113 108 108 134 134
Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 120 °C/h °C ISO 306 115 110 110 136 136
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, parallel 23 bis 55 °C 1074/K IS0 11359-1,-2 0,76 0,73 0,68 0,68 0,68
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, senkrecht 23 bis 55 °C 1074/K IS0 11359-1,-2 0,8 0,75 0,68 0,68 0,68
C Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94 V-1(1,5mm) V-1 (1,5 mm)
€ Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL94 V-0 (1,5mm) V-0 (2 mm) V-02mm) V-0 (1,5mm) V-0 (1,5 mm)
C Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94 5VB(2mm)  5VB (2 mm) 5VB (2 mm)  5VB (2 mm)
Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94 5VA (3 mm) 5VA(3mm)  5VA (3 mm)
Elektrische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Relative Dielektrizitatszahl 100 Hz - IEC 60250 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2
C Relative Dielektrizitatszahl 1 MHz - IEC 60250 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1
C Dielektrischer Verlustfaktor 100 Hz 10 IEC 60250 37 50 50 20 20
C Dielektrischer Verlustfaktor 1 MHz 10+ IEC 60250 75 70 70 80 80
C Spezifischer Durchgangswiderstand Ohm-m IEC 60093 1E15 1E14 1E14 ELS 1E15
C Spezifischer Oberflachenwiderstand Ohm IEC 60093 1E17 1E16 1E16 1E17 1E17
C Elektrische Durchschlagfestigkeit 1mm kV/mm IEC 60243-1 35 30 30 35 35
C Vergleichszahl zur Kriechwegbildung CTI Priiflosung A Stufe IEC60112 350 350 350 350 350
Sonstige Eigenschaften (23 °C)
€ Wasseraufnahme (Sattigungswert) Wasser bei 23 °C % IS0 62 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
C Wasseraufnahme (Gleichgewichtswert) 23°C;50% . F. % IS0 62 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
C Dichte = kg/m? IS0 1183 1180 1180 1180 1190 1190
Glasfasergehalt Verfahren A % ISO 3451-1
Herstellbedingungen fiir Probekérper
C SpritzgieRen-Massetemperatur - °C 1SO 294 260 240 240 260 260
C Spritzgieen-Werkzeugtemperatur - °C 1SO 294 80 80 80 80 80
C SpritzgieBen-Einspritzgeschwindigkeit = mm/s ISO 294 240 240 240 240 240
.______________________________________}
C Diese Eigenschaftsmerkmale sind Bestandteil der Kunststoffdatenbank CAMPUS® und basieren Schlageigenschaften: DBestimmung der wahren Viskositét tiber die
auf dem international festgelegten Katalog von Grunddaten fiir Kunststoffe 1ISO 10350 N = Nicht-Bruch Methode der représentativen Viskositat
(Plastics Acquisition and Presentation of Corporate Single-Point Data, 1993). 2Bayer-Test

12



Bayblend®

Bayblend® - Richtwerte

Mineralgefiillt
Eigenschaften Priifbedingungen Einheiten Normen ET3032 FR FR410 MT FR3020 FR3021
Rheologische Eigenschaften
Schmelzeviskositat? 260°C; 1000 s Pas i.A.1SO 11443-A 380 360 200 165
€ Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 240°C; 5 kg cm’/10min ~ 1SO 1133 20 13
C Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) 260 °C; 5 kg cm?/10 min IS0 1133 10 10
Verarbeitungsschwindung, parallel \}VSZOSXOI"OCS X3 mm; 240°C/ % i.A.1S0 2577 0.4-06 03-05
Verarbeitungsschwindung, parallel 3\/5208):)100: S i.A.1S0 2577 Of5=3 B=03
Verarbeitungsschwindung, senkrecht \}\15208);)1"%5 x3mm; 260°C/ i.A.1S0 2577 =l 0,3-05
Verarbeitungsschwindung, senkrecht 3\,5208);)10%5 SLEE e i.A.1S0 2577 B=03 D=3
Mechanische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Zug-Modul 1 mm/min MPa IS0 527-1,-2 3950 3950 3200 4800
C Streckspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 63 63 65 65
C Streckdehnung 50 mm/min % IS0 527-1,-2 4 4 4 3
Bruchspannung 50 mm/min MPa IS0 527-1,-2 50 50 50 40
Bruchdehnung 50 mm/min % i.A.1S0527-1,-2 15 19 > 30 10
Streckspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
Streckdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
C Bruchspannung 5 mm/min MPa IS0 527-1,-2
C Bruchdehnung 5 mm/min % IS0 527-1,-2
Izod-Schlagzahigkeit 23°C k)/m? ISO 180/U
Izod-Schlagzahigkeit -30°C kJ/m? 1SO 180/U
Izod-Kerbschlagzahigkeit 23°C kJ/m? ISO 180/A 9 9 11 6
Izod-Kerbschlagzahigkeit -20°C kJ/m? ISO 180/A
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C k)/m? ISO 180/A 7 7
Thermische Eigenschaften
C Formbestandigkeitstemperatur 1,80 MPa °C ISO 75-1,-2 94 94 85 85
C Formbestandigkeitstemperatur 0,45 MPa °C ISO 75-1,-2 95 92
C Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 50 °C/h °C ISO 306 106 106 101 96
Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 120 °C/h °C ISO 306 108 108 103 98
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, parallel 23 bis 55 °C 1074/K IS0 11359-1,-2 0,48 0,48 0,7 0,46
C Linearer Warmeausdehnungskoeffizient, senkrecht 23 bis 55 °C 1074/K IS0 11359-1,-2 0,59 0,59 0,7 0,63
C Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94 V-0? (0,75 mm) V-0 (0,75 mm) V-0 (0,75 mm)
€ Brennverhalten UL 94 (Wanddicke) Klasse UL 94 V-0 (1,5 mm)
C Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94 5VB? (2 mm) 5VB (2 mm) 5VB (2 mm)
Brennverhalten UL 94-5V (Wanddicke) Klasse UL 94 5VA? (3 mm) 5VA (3 mm) 5VA (3 mm)
Elektrische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Relative Dielektrizitatszahl 100 Hz - IEC 60250 3,1 3,1
C Relative Dielektrizitatszahl 1 MHz - IEC 60250 3,0 3,0
C Dielektrischer Verlustfaktor 100 Hz 10 IEC 60250 50 50
C Dielektrischer Verlustfaktor 1 MHz 10+ IEC 60250 70 70
C Spezifischer Durchgangswiderstand Ohm-m IEC 60093 1E14 1E14
C Spezifischer Oberflachenwiderstand Ohm IEC 60093 1E16 1E16
C Elektrische Durchschlagfestigkeit 1mm kV/mm IEC 60243-1 35 35
C Vergleichszahl zur Kriechwegbildung CTI Priflosung A Stufe IEC60112 275 275
Sonstige Eigenschaften (23 °C)
€ Wasseraufnahme (Sattigungswert) Wasser bei 23 °C % IS0 62 0,5 0,5 0,5 0,5
C Wasseraufnahme (Gleichgewichtswert) 23°C;50%r. F. % IS0 62 0,2 0,2 0,2 0,2
C Dichte = kg/m? SO 1183 1300 1300 1200 1280
Glasfasergehalt Verfahren A % ISO 3451-1
Herstellbedingungen fiir Probekérper
C SpritzgieRen-Massetemperatur - °C 1SO 294 260 260 240 240
C Spritzgieen-Werkzeugtemperatur - °C 1SO 294 80 80 80 80
C SpritzgieBen-Einspritzgeschwindigkeit = mm/s ISO 294 240 240 240 240
.|
C Diese Eigenschaftsmerkmale sind Bestandteil der Kunststoffdatenbank CAMPUS® und basieren Schlageigenschaften: DBestimmung der wahren Viskositét tiber die
auf dem international festgelegten Katalog von Grunddaten fiir Kunststoffe 1ISO 10350 N = Nicht-Bruch Methode der reprasentativen Viskositat#
(Plastics Acquisition and Presentation of Corporate Single-Point Data, 1993). 2Bayer-Test
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EIGENSCHAFTEN

Die ausgewogene Kombination aus hoher Warmeform-
bestandigkeit, Zahigkeit und Steifigkeit ist die herausra-
gende Eigenschaft von Bayblend®.

Mechanische Eigenschaften

Bayblend® zeigt iiber einen weiten Temperaturbereich eine
hohe Schlag- und Kerbschlagzadhigkeit. Mit steigendem
Polycarbonatanteil nimmt die Arbeitsaufnahme aus dem
Durchstof3versuch zu. Durch die hohe Kalteschlagzahig-
keit bei multiaxialer Beanspruchung wird insbesondere
mit den unverstarkten Bayblend® T-Typen duktiles Bruch-
verhalten bei —30 °C erreicht.

Bemerkenswertist, dass die Kerbschlagzahigkeit bei tiefen
Temperaturen hoher liegt als bei reinem ABS und reinem
Polycarbonat. Bayblend® zeigt bei der so genannten kri-
tischen Temperatur eine sprunghafte Anderung der Kerb-
schlagzahigkeitswerte. In diesem Temperaturbereich tritt
eine Anderung des Bruchbildes ein. Vorteilhaft ist, dass
der Zah-/Sprodiibergang von Bayblend® bei weit tieferen
Temperaturen liegt als von reinem Polycarbonat.

Einige charakteristische mechanische Eigenschaften aus
Kurzzeitversuchen sind in der Richtwertetabelle angege-
ben. Die mechanischen Eigenschaften andern sich, wie bei
allen Kunststoffen, sowohl mit der Temperatur als auch mit
der Belastungszeit. Zur Beurteilung des Spannungs-Deh-

Kurzzeit-Zugversuch

80
70

_ 0,
60 (oRC

-20°C

50
40
30

20

: 23 °C
[\_/% 80 °C

o 50
Dehnung [%]

Spannung [MPa]

10

100 150

Abb. 1: Temperaturabhingige Spannungs-/Dehnungs-Diagramme von
Bayblend® T65 gemdB I1SO 527-1,-2

nungs-Verhaltens in Abhangigkeit von der Belastungszeit
dienen die isochronen Spannungs-Dehnungs-Diagramme.
Je langer die Belastungszeit, desto flacher wird der Kur-
venverlauf.

Zur Verbesserung der Steifigkeit und Festigkeit kann
Bayblend® mit Glasfasern verstarkt werden. Es gibt Typen
mit 10, 20 und 30 % Glasfasergehalt. Eine Erh6hung des
Glasfasergehaltes um 10 % ergibt eine Erh6hung des E-
Modules um mindestens 2000 MPa.

Weiterhin stehen mit bis zu 20 % Mineralfiillstoff gefiillte
Bayblend®-Typen zur Verfiigung, die sich neben einer er-

Zeitstand-Zugversuch
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& 10!
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Abb. 2 bis 4: Zeitstand-Zugversuch nach DIN 53444 bei unterschiedlichen Temperaturen. Isochrone Spannungs-Dehnungs-Linien.

Bayblend® Standardtyp Vicat 120 °C.
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hohten Steifigkeit insbesondere durch niedrige und iso-
trope lineare thermische Ausdehnungskoeffizienten und
Verarbeitungsschwindung auszeichnen.

Fiir Anwendungen mit dynamischer Belastung werden be-
vorzugt Modellversuche an Bauteilen empfohlen.

Die hier dargestellten Eigenschaftswerte wurden an idea-
len Probekdrpern ermittelt. Aufgrund der Einflussfaktoren
in der Praxis (z. B. Formteilgeometrie, Verarbeitungsbe-
dingungen, einwirkende Medien) miissen, je nach Anwen-
dungsfall, entsprechende Minderungsfaktoren beriicksich-
tigt bzw. muss am konkreten Formteil die praxisrelevante
Beanspruchung gepriift werden.

Schubmodul G’
1010
100 V——— —_—
T 108 \ \
o \ i
L
W BayblendT6 ; .
\ \
— Hay'nienn' T88 GF-10 A \
108 — Bayblend FR3000 HI
105
-60 -30 (o) 30 60 90 120 150 180

Temperatur [°C]

Abb. 5: Schubmodul G’ von Bayblend® T65, T88 GF-10 und FR3000 HI

Thermische Eigenschaften

Je nach Einsatzgebiet treten z. B. Sonneneinstrahlung, Mo-
torwdrme und andere Temperaturbelastungen auf, die eine
hohe Widrmeformbestandigkeit der eingesetzten Kunst-
stoffteile voraussetzen. Bayblend® deckt in der Warme-
formbestandigkeit praktisch den gesamten Bereich zwi-
schen ABS und Polycarbonat ab. So weisen die
Bayblend®-Standardtypen eine Warmeformbestandigkeit
nach Vicat B 120 zwischen 112 und 142 °C auf, bei den
Bayblend®-FR-Typen stehen Produkte zwischen 95 und 136
°C Vicat zur Verfiigung. Die praktische Warmeformbestan-
digkeit von Bayblend®ist hoher als die von ABS bei gleicher
Vicat-Temperatur, so dass, beeinflusst von der Formteilge-
staltung, den Praxisanforderungen und den Verarbeitungs-
bedingungen, die kurzzeitige Warmebelastung oft hoher

Bayblend®

sein kann als die Vicat-Temperatur, ohne dass nennens-
werte Dimensionsanderungen am Formteil auftreten. Ursa-
che dafiir ist der durch die Glasiibergangstemperatur des
Polycarbonates von ca. 150 °C bedingte hohere Restmodul
bei Temperaturen oberhalb der Vicat-Temperatur.

Im Elektrosektor diirfen sich Gehduse durch die auftretende
Temperaturbelastung nicht unzuléssig verformen. Ubliche
Bayblend®-Einstellungen liegen in der Warmesicherheit
durch Kugeleindruckpriifung (IEC 60335) zwischen 85 und
125 °C. Sie sind somit fiir isolierende Gehause geeignet.
Einige hochwarmeformbestandige Typen erreichen sogar
Werte = 125 °C und kdnnen deshalb als Trager spannungs-
fithrender Teile eingesetzt werden.

Der lineare thermische Ausdehnungskoeffizient liegt im
Bereich von ABS und ist im Vergleich zum reinen Poly-
carbonat etwas erhoht. Unverstdrkte und mineralgefiillte
Typen zeigen eine geringere Abhangigkeit von der Spritz-
richtung. Bei glasfaserverstarkten Typen sind durch die
Orientierung der Glasfasern die Werte stark richtungsab-
hdngig. Die mineralgefiillten Typen zeichnen sich durch
einen deutlich reduzierten linearen thermischen Ausdeh-
nungskoeffizienten und ihre Anisotropie aus.

Elektrische Eigenschaften

Ein Beriihrungsschutz sowie sichere und bleibende Iso-
lierung stromfiihrender Teile sind ausschlaggebende An-
forderungen. Bayblend® mit einem spezifischen Durch-
gangswiderstand > 10* Q effiillt die Anforderungen im
Niederspannungsbereich bis 4000 V hinsichtlich Isolati-
onswiderstand, wie praktische Priifungen an realisierten
Formteilen beweisen. Der spezifische Oberflachenwi-
derstand liegt oberhalb 10 Q. Er hdngt, bedingt durch
die sehr geringe Wasseraufnahme von Bayblend®, nur
unerheblich vom Feuchtegehalt der Umgebung ab. Fiir
Gehdusebauteile in der Elektrotechnik- und Elektronik-
bzw. Informationstechnologie/Datentechnik-Industrie wird
eine Kriechstromfestigkeit von min. 175 V nach CTI ver-
langt. Dieser Wert wird von Bayblend®-Typen in der Regel
deutlich tibertroffen. Fiir Anwendungen im Elektrobereich
sollte die Dielektrizitatszahl des eingesetzten Werkstoffes
moglichst unabhangig von der Frequenz und der Tempe-
ratur sein. Bayblend® weist weitgehend konstante Werte
tiber einen grofen Temperatur- und Frequenzbereich auf.
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FlieBverhalten - theoretische Rechenwerte

1200 : 1200 : 1200 e
0, 0 0
G Massetemperatur 260 °C D Massetemperatur 260 °C GG Massetemperatur 260 °C
Werkzeugtemperatur 80:°C Werkzeugtemperatur 8o °C Werkzeugtemperatur 80:°C
1000 | : 1000 | : 1000 | homcial:
Fiilldruck 650 bar Fiilldruck 650 bar Fiilldruck 650 bar
900 900 900
= 800 : : 800 800
E 700 700 700
(]
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Dicke [mm]

—— Bayblend® Té65

—— Bayblend® Té65 XF
Bayblend® T85

—— Bayblend® T85 XF

Abb. 6 bis 8: FlieBweg-/Wanddicken-Diagramme
Bayblend®-Standardtypen: T65, T65 XF, T85 und T85 XF
Bayblend® FR-Typen: FR3008, FR3005 HF, FR3010 und KU2-1514
Bayblend® GF-Typen: T88 GF-10, T88 GF-20 und T88 GF-30

Rheologische Eigenschaften

Die FlieRfahigkeit der Bayblend®-Typen hangt vom Poly-
carbonatanteil, von dessen Molekulargewicht und Art und
Gehalt des Kautschuks ab. FlieRfahigkeit und Warmeform-
bestandigkeit verhalten sich im Allgemeinen umgekehrt
proportional. Fiill- und Verstarkungsstoffe fiihren in der
Regel zu einer Verringerung der Flie3fahigkeit. Aufgrund
entsprechender Produktoptimierung stehen dennoch ge-
fullte/verstarkte Bayblend®-Typen mit exzellenter Flie3fa-
higkeit zur Verfiigung, die sogar fiir Dinnwandtechnikan-
wendungen geeignet sind.

In den Abbildungen 6 bis 8 sind die FlieBweg-/Wanddicken-
Diagramme einiger Standard-, GF-sowie FR-Typendargestellt.
Zur Berechnung wurde neben einer typischen Massetempe-
ratur (260 °C) ein maximaler Fiilldruck im Werkzeug von 650
bar zugrunde gelegt. Den Abbildungen ist zu entnehmen,
dass sich mit Bayblend® selbst komplizierte, diinnwandige
Formteile mit langen FlieBwegen bei geeigneter Anguss- und
Werkzeuggestaltung problemlos realisieren lassen.

Die zur Extrusion geeigneten Typen Bayblend® Té5 HI und
FR3030 zeichnen sich durch eine besonders hohe Struk-
turviskositdat aus. Dies hat zur Folge, dass bei niedrigen
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Dicke [mm] Dicke [mm]
Bayblend® FR3008 —— Bayblend®T88 GF-10
—— Bayblend® FR3005 HF —— Bayblend® T88 GF-20
—— Bayblend® FR3010 —— Bayblend®T88 GF-30

—— Bayblend® KU2-1514

Schergeschwindigkeiten wie z. B. bei der Extrusion oder
beim Extrusionsblasen eine sehr hohe Schmelzestabilitat
vorliegt, wahrend bei hoheren Schergeschwindigkeiten
wie beim Spritzgiefien die Viskositdt in einem verhdltnis-
maBig niedrigen Bereich liegt.

Durch die unterschiedlich stark ausgepragte Strukturvis-
kositdt der Bayblend®-Typen kann die Schmelzevolumen-
flieBrate (MVR) nicht direkt fiir eine vergleichende Bewer-
tung der Flief3fahigkeit verschiedener Bayblend®-Typen
herangezogen werden. Die MVR-Messung findet in einem
Schergeschwindigkeitsbereich statt, der fiir die Spritz-
gieBverarbeitung nicht praxisrelevant ist.

Brandverhalten

Die weltweit wichtigste Flammwidrigkeits-Klassifizierung
in der Datentechnik-, Elektro- und Elektronik-Industrie ist
die Einstufung nach Underwriters Laboratories Inc., USA,
gemafl UL 94. Die qualitativ hochste Einstufung lautet
»V-0* und wird von Bayblend® FR je nach Typ bei einer
moglichst geringen Wanddicke (von min. 0,75 mm bis in
der Regel 1,5 mm) bestanden.

Bayblend® in nicht flammgeschiitzter Einstellung erhalt



nach der Priifnorm UL 94 die Klassifizierung HB.
Werkstoffe fiir die Kraftfahrzeug-Innenausstattung diirfen
eine bestimmte Brenngeschwindigkeit gemaB US-FMVSS
302 nicht iiberschreiten. Von samtlichen Bayblend®-Typen
wird der zulassige Hochstwert von 101,6 mm/min ab 1 mm
Wanddicke deutlich unterschritten.

Dariiber hinaus wird auch die Gliihdrahtpriifung nach
IEC 60695-2 gemafl den Anforderungen des Haushalts-
geratestandards IEC 60335-1 fiir die Gliihdrahtflammbar-
keitszahl nach IEC 60695-2-12 (Glow Wire Flammability
Index, GWFI), gefordert 850 °C, und die Glithdrahtentziin-
dungstemperatur nach IEC 60695-2-13 (Glow Wire Ignita-
bility Temperature, GWIT), gefordert 775 °C, liblicherweise
von Bayblend® FR in einem Wanddickenbereich von 1,0 bis
3,0 mm sicher bestanden.

Flammschutzadditiv

Das in der neuesten Bayblend® FR3000-Generation einge-
setzte Flammschutzsystem basiert auf der fortschrittlichen
Kombination oligomerer Phosphate mit PTFE. Hierdurch
wird aus technischer, 6kologischer und 6konomischer Sicht
eine zukunftorientierte Technologie im Markt fiir flammwid-
rige (PC+ABS)-Blends ermdglicht. Das Flammschutzpaket
aller Bayblend®-FR-Typen ist antimon-, chlor- und bromfrei.
Vorteile bei der Verwendung von Flammschutzsystemen
auf Phosphat-/PTFE-Basis:

1. Kohlenwasserstoffe 5. Sduren

Bayblend®

— Maximale Flammwidrigkeit gemaf} UL 94
— Erhalt des fiir Bayblend® (PC+ABS) typischen
Eigenschaftsbildes
— Das eingesetzte Flammschutzsystem ist
— frei von Chlor, Brom und Schwermetallen (Antimon),
— toxikologisch unbedenklich.
Bayblend® FR-Typen erfiillen die Anforderungen an Werk-
stoffe zur Herstellung von Produkten, fiir die Umweltzei-
chen (Okolabel) wie z. B. ,,Blauer Engel“ (RAL Certificate),
»EU-Blume“ und ,,TCO“ vergeben werden kdnnen, sowie
die EU-Richtlinien der WEEE (Waste Electrical and Elect-
ronic Equipment) und RoHS (Restriction of the Use of
Hazardous Substances in Electrical and Electronic Equip-
ment).

Chemikalienbestandigkeit

Die Bestandigkeit von Bayblend® gegeniiber Chemikalien
ist u. a. von der Temperatur, der Belastungsdauer sowie
vom Spannungszustand (innere und duflere Spannungen)
des Formteiles abhangig. Zur Uberpriifung der Chemika-
lienbestandigkeit wird deshalb eine mdglichst authen-
tische Priifung gemdf3 der jeweiligen Praxisbedingungen
am Formteil empfohlen.

Die in Tabelle 1 aufgefiihrten Priifergebnisse wurden an
spannungsarmen Formteilen ermittelt, die ohne mecha-
nische Belastung 6 Monate lang bei Raumtemperatur in

9. Salzlosungen

n-Hexan 0 Salzsdure, 20 %ig + Kaliumcarbonat, gesattigt -
Superbenzin, aromatenhaltig - Salpetersaure, 10 %ig + Natriumthiosulfat +
Heizol ¢} Phosphorséure, 30 %ig + Natriumhypochlorid +
Waschbenzin, aromatenfrei 0 Schwefelsaure, 30 %ig + Meerwasser +
Benzol - Zitronensaure, 10 %ig + 10. Reinigungsmittel
Naphthalin - Milchsaure, 10 %ig + Kernseifelosung, 2 %ig +
Nitrobenzol - Essigsaure, 10 %ig + Waschmittel, Persil® o}
Toluol - Olsaure - Reinigungsmittel, Dor® +
2. Alkohole 6. Basen 11. Sonstige Medien
Ethylalkohol, 96 %ig ¢} Anilin - Diethylether
Isopropanol (o] Natronlauge, 10 %ig - Harnstoff
Phenol - Ammoniaklésung, verdiinnt - Trichlorethylen -
Glycol ¢} 7. Halogene Nitrobenzol -
Glycerin o Brom - Wasserstoffperoxid, 30 %ig
3. Ketone Chlor -
Aceton - Jod - + = bestandig
Methylisobutylketon - 8. Ole, Fette o = bedingt bestandig
4. Silikonéle Sojadl - - = unbestandig
Baysilon® M 300 + Olivendl -

Schweineschmalz -

Butter -

Tabelle 1: Priifergebnisse der chemischen Bestdndigkeit von Bayblend® bei Raumtemperatur
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Abb. 9: Biegestreifentest gemaB 1SO 4599 zur Bestimmung der
SpannungsriBbestindigkeit

den Agenzien gelagert wurden. Die Beurteilung ,,bestan-
dig“ bedeutet keine mit bloBem Auge erkennbare Ver-
anderung gegeniiber dem spritzfrischen Zustand. Bei
»bedingt bestandig“ kommt es zu einer gewissen Wech-
selwirkung mit dem Thermoplasten, die z. B. Anquellen,
Triibung der Oberflache oder Glanzverlust zur Folge hat.
Im Fall ,nicht bestandig” erfolgt Spannungsrissbildung
oder ein Anlosen bzw. Auflésen des Thermoplasten im
Medium.

Die Bestandigkeit von Bayblend®-Formteilen gegeniiber
Wasser und neutralen wassrigen Medien ist bei Tempera-
turen bis zu 4o °C giinstig. Bei hoheren Wassertempera-
turen kommt es zu einem chemischen Abbau (Hydrolyse),
dessen Geschwindigkeit von Temperatur und Zeit abhén-
gig ist. Bayblend®-Formteile sind deshalb fiir den Dauer-
einsatz in Kontakt mit heiflem Wasser nicht geeignet. Auf
Nachfrage konnen fiir bestimmte Anwendungen spezielle
hydrolysestabilisierte Typen wie z. B. FR3008 HR emp-
fohlen werden.

Bayblend®-Teile sind bei Raumtemperatur bestandig ge-
geniiber Mineralsauren (auch héhere Konzentrationen),
zahlreichen organischen Sauren sowie wassrigen Salzlo-
sungen, dhnlich wie gegeniiber Wasser. Gegeniiber Basen
sind Formteile aus Bayblend® weitgehend unbestandig
und kdnnen inshesondere bei hoheren Temperaturen rela-
tiv rasch abgebaut werden. Durch Aromaten, Ketone, Ester
und Chlorkohlenwasserstoffe werden Bayblend®-Teile an-
gequollen bzw. angeldst. Im Einzelnen ist die Bestandig-
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keit von Bayblend® gegeniiber den letztgenannten Medien
von der Anzahl der funktionellen Gruppen im Molekiil und
gegebenenfalls von der Lange der aliphatischen Reste ab-
hangig. Diese Liste kann nur einen ersten Anhaltspunkt
zur Abschiatzung des Verhaltens von Bayblend® gegeniiber
Chemikalien geben. Ob Bayblend® der geeignete Werkstoff
fiir ein Formteil ist oder nicht, hangt von den spezifischen
Bedingungen des Formteils und seiner Verwendung ab.
Deshalb sind derartige Priifungen (blicherweise anwen-
dungsspezifisch an fertigen Bauteilen in Verantwortung
des Teileherstellers oder -lieferanten durchzufiihren.

Spannungsrissbestandigkeit

Bei Kontakt von unter Zugspannungen bestimmter Grofle
stehenden Formteilen mit Chemikalien kann es zur Span-
nungsrissbildung kommen. Die Beurteilung der Chemikali-
enbestdndigkeit unter Last erfolgt {iblicherweise mit Hilfe
des Biegestreifenverfahrens gemal EN 1SO 4599. Dazu
werden Priifkrper (Flachstab 8o x 10 x 4 mm) {iber Me-
tallschablonen mit definierten Randfaserdehnungen (bis
2,4 %) gespannt und eine bestimmte Expositionszeit vor-
zugsweise bei Anwendungstemperatur in dem jeweiligen
Medium gelagert. AnschlieBend werden die Priifkdrper
auf Briiche und auf visuell erkennbare Veranderungen an
der Oberflache untersucht. Die Ergebnisse geben wert-
volle Hinweise auf das Verhalten von Bayblend®-Form-
teilen in der Praxis. Hohe Randfaserdehnungen (> 5 %)
und erhdhte Temperaturen sind zu vermeiden, da sie die
Spannungsrissbhildung begiinstigen. Der Kontakt von nie-
dermolekularen Weichmachern (z. B. aus PVC-Folie) mit
Bayblend®-Formteilen, die unter Spannung stehen, kann
inshesondere bei hoheren Temperaturen zur Bildung von
Spannungsrissen fiihren. Bei den zulassigen Randfaser-
dehnungen (bis 0,4 %) verhalten sich Bayblend®-Flach-
stabe in Kontakt mit kaschierter Weich-PVC-Folie in der
Regel unkritisch. Als weitgehend unbedenklich haben sich
polymere Weichmacher erwiesen. Kurzzeitiger Kontakt mit
Kohlenwasserstoffen (z. B. Benzin) bei Raumtemperatur
ist flir Bayblend®-Formteile relativ unkritisch. Hier kann
es allenfalls zur Bildung von Flecken auf der Oberflache
des Formteiles infolge von Anquellung kommen. Langere
Einwirkung bei auBerlich aufgebrachter Spannung kann



Rissbildung und Abfall von mechanischen Eigenschaften
nach sich ziehen. Bayblend®-Teile verhalten sich gegen-
tiber Paraffinél (aliphatisch) auch bei langerer Kontakt-
zeit erfahrungsgemdf} unkritisch. Kritisch zu sehen sind
Fette und Ole auf Basis von Fettsaureestern. Kurzzeitiger
Kontakt (max. 10 min) zu Chlorfluorkohlenwasserstoffen
bewirkt bei Bayblend®-Priifkrpern keine Abnahme der
Schlagzahigkeit. Auch bei spannungsarmen Formteilen tre-
ten erfahrungsgemaf keine Spannungsrisse auf. Bei lan-
geren Kontaktzeiten oder héheren Randfaserdehnungen
(> 0,5 %) muss mit Materialschadigung gerechnet werden.

Optische Eigenschaften

Bedingt durch die Kautschukkomponente ist Bayblend®
opak. Es sind deshalb nur gedeckte Einfarbungen moglich,
die in einer Vielzahl von Farbténen erhaltlich sind.

Mit glatten Formteilen erhdlt man mit unverstarktem
Bayblend® in der Regel hochglanzende, gleichmaige Ober-
flachen. Oberflachen mit reduziertem Glanzgrad konnen mit
speziell entwickelten Matt-Typen sowie durch entspre-
chende Werkzeugoberflachenbehandlungen erzielt werden.

Bewitterungsverhalten, Lichtbestandigkeit

Bei der Bewitterung von Bayblend® kommt es, wie bei den
meisten Thermoplasten, zu Farbveranderungen und zu
einem Abfall der mechanischen Eigenschaften. Dieser Ei-
genschaftsabfall liegt jedoch in einem Rahmen, der es er-

Belichtungsverhalten von Bayblend® W85 XF gemdR3 VDA 75202
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Abb. 10: Anderung der GraumaBstabsnote nach DIN EN 20105-A02

Bayblend®

moglicht, die Freigabeanforderungen z. B. in der Automo-
bilindustrie zu erfiillen.

Der gemafl OEM-Anforderungen weltweit anerkannte Be-
lichtungsstandard fiir Innenraumanwendungen (Gehause
aus den Anwendungsfeldern IT/DT und E & E, z. B. fiir Moni-
tore, Drucker) nach ASTM D 4459 — dem sogenannten IBM-
Test — mit einem zulassigen Farbanderungsbereich fiir
Delta E von 1,5 wird von Bayblend® FR {iblicherweise sicher
erfiillt. Die Lichtechtheit von Bayblend® wird vom Anteil
der ABS-Komponente bestimmt. Bei der Einwirkung von
Sonnenlicht kann es zu Farbveranderungen kommen.

Bei hoheren Anforderungen an das Witterungsverhalten
stehen Spezialtypen zur Verfiigung oder es empfiehlt sich
z. B. eine Lackierung des Formteiles.

Belichtungsverhalten von Bayblend® W85 XF gemd3 VDA 75202
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Abb. 11: Delta E-Werte als MaB fiir die Farbanderung bei Belichtung

Emissionsverhalten

Séamtliche fiir den Automobilinnenraum konzipierten
Bayblend®-Typen sind emissionsarm, d. h. die Emissions-
anforderungen der europdischen Automobilindustrie fiir
Bauteile im Kfz-Innenraum kdnnen mit diesen Produkten
(Mehrzahl der Bayblend® T-Typen) im Allgemeinen erfiillt
werden. Da die Automobilindustrie die Emissionsbewer-
tung am Bauteil fordert, ist zu beachten, dass das Emissi-
onsverhalten wesentlich durch die Spritzgieverarbeitung
und die Formteilkonstruktion (insbesondere Angusssys-
tem) beeinflusst wird. Um optimale Emissionswerte zu er-
halten sind unsere Konstruktions- und Verarbeitungsemp-
fehlungen zu beachten.
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VERARBEITUNG

Um optimale Formteileigenschaften zu bekommen, ist eine

sorgfaltige Verarbeitung Voraussetzung.

Verarbeitung im SpritzgieBverfahren
Bayblend® wird iiblicherweise im Spritzgief3verfahren ver-
arbeitet.

Maschinenausriistung

Es sind alle modernen SpritzgieSmaschinen geeignet. Bei
der Verarbeitung von Bayblend® ist eine sinnvolle Zuord-
nung von Maschinengroe zu Artikelgewicht zu beriick-
sichtigen. Empfohlen wird ein Dosierweg von 1 bis3D (D =
Schneckendurchmesser).

Schneckengeometrie

Fiir eine optimale Plastifizierung haben sich Dreizonen-
schnecken mit einem L/D-Verhaltnis von 18:1 bis 22:1 und
einem Gangtiefenverhiltnis von 2:1 bis 2,5:1 bewidhrt. Das
Gangtiefenverhaltnis ist abhangig vom Schneckendurch-
messer. Die Gangsteigung der Schnecken betragt ca. 1 D.

[ E—
Dosierweg max. 4D/min. 1D

7

Metering- | Kompres-

zone | sionszone Einzugszone 50-60 %

Restlénge halbiert
Schneckenldnge (nach EUROMAP)

Abb. 12: Dreizonenschnecke

Diisen

Die Verarbeitung von Bayblend® sollte vorzugsweise mit
offenen Diisen erfolgen. Mit Verschlussdiisen besteht eher
die Gefahrder Materialschadigung durch héhere Scherung,
Stippen sowie Funktionsstérungen. Durch Kompressions-
entlastung (Schneckenriickzug) kann das AusflieBen von
Schmelze verhindert werden. Um Entformungsprobleme
durch Hinterschneidungen zu vermeiden, muss die Diisen-
bohrung o,5 bis 1,0 mm kleiner im Durchmesser sein als

die Bohrung der Angussbuchse.
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Bei Verarbeitung durch Heifkanaltechnik werden offene,
auflenbeheizte Systeme empfohlen. Wichtig ist, dass das
System stromungsgiinstig, d. h. ohne ,,tote Ecken®, in de-
nen Materialabbau stattfinden kann, ausgestattet und eine
gleichmafiige Temperaturverteilung gewahrleistet ist.

Riickstromsperre

Die Riickstromsperre sollte stromungstechnisch so ausge-
legt sein, dass keine Schmelze in ,,toten Ecken“ verweilen
kann, was zum thermischen Abbau fiihren wiirde.

Trocknung

Bayblend®wird in nicht feuchtigkeitsdichter Verpackung ge-
liefert. Das Granulat kann deshalb wahrend des Transports
und der Lagerung Feuchtigkeit aufnehmen (im Normklima
ca. 0,2 %). Bei der Verarbeitung von Bayblend® ist deshalb
darauf zu achten, dass das Granulat in trockenem Zustand
zur Verarbeitung kommt. Fiir die SpritzgieBverarbeitung
soll die Restfeuchte im Granulat unter 0,02 % liegen.

Ein zu hoher Feuchtigkeitsgehalt in der Kunststoffschmel-
ze kann zu Oberflachenstérungen in Form von Schlieren
sowie hydrolytischem Abbau (Verringerung der mecha-
nischen Eigenschaften) fiihren.

Empfohlene Trocknungsbedingungen
Trocknungstemperatur:
DieTrocknungerfolgttypabhangigbeieinerTemperatur, die
10 °C unter der Vicat-Erweichungstemperatur des Materi-
als liegt (85 bis max. 110 °C).

Zu hohe Temperaturen sind zu vermeiden, da es sonst zum
Zusammenbacken von Granulat aufgrund des Druckes dar-
tiber liegender Granulatschichten sowie zur Materialscha-

digung kommen kann.

Trocknungszeit:

Umlufttrockner (50 % Frischluft): 4 bis 8 Stunden
Frischlufttrockner (Schnelltrockner): 3 bis 4 Stunden
Trockenlufttrockner (empfohlen): 2 bis 4 Stunden



Zu langes Trocknen sollte vermieden werden, da sonst
Farbverdanderungen sowie Schadigung der Kautschukkom-
ponente nicht auszuschlieBen sind.

In  Umlufttrockenschranken soll wegen der geringen
Luftumwalzgeschwindigkeit die Schiitthohe des Granulats
3 cm nicht wesentlich {iberschreiten.

Neben der hier beschriebenen Feststofftrocknung kann fiir
Bayblend® auch die Schmelzetrocknung in Form einer Entga-
sungsplastifizierung angewendet werden. Dieses Verfahren
wird praktisch ausschlielich bei der Extrusion praktiziert.
Die Verweilzeit im unbeheizten Trichter ist moglichst kurz
zu halten.

Als Kontrolle kann Masse drucklos aus der Diise des Spritz-
giezylinders ins Freie gespritzt werden. Der austretende
Massestrang muss blasenfrei und glatt sein.

Verarbeitungstemperatur

Die optimale Verarbeitungstemperatur muss typ- und
formteilabhangig ermittelt werden und sollte im Bereich
zwischen 240 und 280 °C liegen. Es empfiehlt sich, die
effektive Massetemperatur mittels Stechthermometer am
ausgespritzten Massekuchen zu {iberpriifen.

Durch Uberhitzung, wie auch bei iiberlangen Verweilzeiten
der Schmelze im Zylinder, kann Materialschadigung, d. h.
Absinken der Zahigkeit bzw. Oberflachenstérungen in Form
von Schlieren am Spritzteil, auftreten. Die thermische Zer-
setzung des Materials beginnt ab etwa 300 °C.

Werkzeugtemperierung

Die Werkzeugtemperatur beeinflusst neben der Zykluszeit
die Qualitat des Formteils in entscheidender Weise. Nied-
rige Temperaturen ergeben zwar kiirzere Fertigungszeiten,
fithren jedoch zu schlechteren Formteilqualitaten. Der Ori-
entierungsgrad, Eigenspannungen und Nachschwindung
nehmen zu, die Oberflachengiite nimmt ab.

Die Werkzeugtemperierung soll gleichmaBig sein und bei
einer empfohlenen Temperatur im Bereich von 70 bis 100
°C liegen. Typabhidngige Empfehlungen sind zu beachten.

Schneckendrehzahl

Die Schneckendrehzahl ist so zu regeln, dass die Schne-
ckenumfangsgeschwindigkeit im Bereich von 0,1 bis
0,3 m/s liegt.

Bayblend®
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Abb. 13: Abhdngigkeit zwischen Schneckendrehzahl und
Schneckendurchmesser

Verarbeitungsdriicke

Einspritzdruck

Der Einspritzdruck ist lediglich so hoch zu wahlen, dass
eine vollstandige Formteilfiillung ohne Oberflachenfehler
und Gratbildung méglich ist. Ublich sind spezifische Ein-
spritzdriicke von 800 bis 1200 bar.

Einspritzgeschwindigkeit

Die Verarbeitung soll mit mittlerer Einspritzgeschwindigkeit
erfolgen. Bei sehr volumindsen Formteilen empfiehlt sich eine
langsamere Einspritzgeschwindigkeit, da so eine gleichma-
Bige Formfiillung erreicht wird. Abgestufte Einspritzgeschwin-
digkeiten konnen bei geometrisch sehr komplizierten Formtei-
len (Angusslage, Wanddickenverteilung) erforderlich sein.

Nachdruck

Der Nachdruck hat die Aufgabe, die Materialschwindung
widhrend der Abkiihlphase auszugleichen. Er liegt {iblicher-
weise im Bereich bis 50 % des Einspritzdruckes. Rechtzei-
tiges Umschalten von Spritz- auf Nachdruck verhindert
Uberspritzung. Um spannungsarme Formteile zu erhalten,
soll der Nachdruck nur so hoch eingestellt werden, dass
Lunker und Einfallstellen vermieden werden. Die Nach-
druckzeit soll so lange wirksam sein, bis der Anschnitt
eingefroren ist. Die optimale Nachdruckzeit kann durch
Gewichtsvergleich der Formteile ermittelt werden.
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Staudruck

Es wird ein Staudruck von ca. 50 bis 100 bar spezifisch
empfohlen. Der Staudruck dient dazu, dass die beim Do-
sieren eingezogene Luft rechtzeitig wieder verdrangt wird.

Entformungsverhalten

Das Entformungsverhalten eines Formteiles wird von der
Oberflachenrauigkeit der Formwandungen, dem Span-
nungszustand (Schwindung) im Formenhohlraum sowie
von der Gestalt des Formteils beeinflusst. Die Haftung
des Formteiles auf dem Werkzeugkern hangt im Wesent-
lichen von den Verarbeitungsbedingungen (Druckverhalt-
nisse, Werkzeugwandtemperaturen) ab. Bei Verwendung
einer ausreichenden Anzahl von Auswerferstiften sowie
Beriicksichtigung von Entformungsschrdagen lasst sich
Bayblend®im Allgemeinen problemlos entformen. Bei sehr
kritischen Formteilen besteht die Méglichkeit, ein dufieres

Trennmittel zu verwenden.

Schwindung

Neben der Teilegeometrie ist die Schwindung vor allem ab-
hangig von der Nachdruckhdhe und der Nachdruckzeit so-
wie von der Schmelze- und Werkzeugtemperatur und den
vorherrschenden Abkiihlbedingungen im Werkzeug.

Die  Verarbeitungsschwindung von  unverstarktem
Bayblend® (gemessen an Probekdrperni. A. ISO 2577) liegt

meist im Bereich von o,5 bis 0,75 %. Da die Schwindung

langs und quer zur Flierichtung praktisch identisch ist,
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ist die Herstellung verzugsfreier Formteile moglich. Bei
glasfaserverstarkten Bayblend®-Typen ist die Verarbei-
tungsschwindung gegeniiber unverstarkten Typen gerin-
ger. Sie liegt hier je nach Glasfasergehalt im Bereich von
0,2 bis 0,6 %. Durch die Glasfaserorientierung kommt es
zu Schwindungsunterschieden langs und quer zur Flief3-
richtung.

Die Nachschwindung hangt wesentlich von der Lage-
rungstemperatur und -zeit ab. Sie ist deutlich geringer als
bei teilkristallinen Werkstoffen und liegt meist im Bereich
unterhalb von 0,1 %.

Aufgrund der zahlreichen Einflussmdéglichkeiten auf die
Schwindung ist es sehr schwierig, genauere Angaben zur
Verarbeitungsschwindung zu machen. Es wird deshalb
empfohlen, bei Formteilen mit sehr engen Maf3toleranzen,
das Werkzeugmafl so festzulegen, dass eine Korrektur
nach einer ersten Abmusterung noch moglich ist.

Materialwechsel, Reinigung und Produktionsunter-
brechung

Die Verarbeitung von Bayblend® muss auf Maschinen
erfolgen, die frei von jeglichem Fremdmaterial sind.

Bei Materialwechsel Plastifizierzylinder leer spritzen und
mit dem neuen Material oder mit einer Mischung aus neu-
em Material und Zylinderreinigungsmittel den Zylinder
ausspiilen. Bei Farbwechsel méglichst von hellen Farbto-
nen zu dunklen umstellen. In Sonderfillen (z. B. Wechsel
von hochviskosem zu sehr niedrigviskosem Material) Plas-
tifiziereinheit reinigen.

Die Reinigung zwecks Materialwechsels bei nicht beson-
ders hartndckig verschmutzter Plastifiziereinheit erfolgt
wie beim Materialwechsel beschrieben. Hartnackige Ver-
schmutzungen kénnen folgendermafien beseitigt werden:
Plastifiziereinheit mit Zylinderreinigungsmittel vorreinigen
und ggf. zusatzlich mit hochviskosem PE oder PP spiilen.
Einheit zerlegen und Bauteile in noch hei’em Zustand mit
Stahlbiirste reinigen sowie mit Lappen und Polierpaste
nachpolieren. Kein Schleifpapier verwenden! Alternativ
konnen demontierte Bauteile auch in Aluminiumoxid-Wir-
belbadern, Olbadern und geeigneten L&sungsmittelbi-
dern (ggf. mit Ultraschallunterstiitzung) gereinigt werden.
Ein nachtragliches ,,Strahlen* mit Glas- oder Stahlkugeln
schadigt die Oberflache der Stahlteile.



Nach kurzzeitigen Produktionsunterbrechungen bis ca.
15 Minuten ist die im Zylinder verbliebene Schmelze durch
einige Abspritzungen ins Freie zu entfernen, bis ein optisch
einwandfreier Massestrang ersichtlich ist. Bei langeren Un-
terbrechungen (langere Pausen und Wochenende, Still-
stand fiir mehrere Wochen) soll der Plastifizierzylinder leer
gespritzt, die Schnecke in die vordere Endstellung gefahren
sowie Maschine und Heizung abgeschaltet werden.

Weitere SpritzgieBverarbeitungsverfahren

Neben dem hier beschriebenen Standard-Spritzgie3ver-
fahren lasst sich Bayblend® ebenso z. B. im Gasinnen-
druck- und Zwei-komponenten-Spritzgiefiverfahren sowie
durch Hinterspritztechnik (IMD) verarbeiten. Informati-
onen zu diesen Technologien werden bei Anforderung gern
zur Verfligung gestellt.

Extrusion, Extrusionsblasformen

Bayblend® eignet sich gut fiir die Extrusionsverarbeitung.
Ubliche Verfahren sind Plattenextrusion, Profilextrusion
und Extrusions-Blasformen.

Es stehen spezielle, auf die Extrusionsbelange optimierte
Bayblend®-Typen zur Verfiigung.

Vorbereitung/Vortrocknung

Bei der Extrusion von Bayblend® hat sich die Verarbeitung
auf Entgasungsextrudern (Vakuumentgasung) durchge-
setzt.

Stehen keine Entgasungsextruder zur Verfiigung, muss
Bayblend® vorgetrocknet werden. Unzureichende Vor-
trocknung fiihrt zu Blaschen und Streifen- bzw. Schlieren-
bildung im Extrudat.

Hinsichtlich der Trocknung des Granulats gelten die glei-
chen Bedingungen wie fiir die Spritzgief3verarbeitung.

Extruder

Bayblend® wird vorzugsweise auf Einschneckenextrudern
verarbeitet. Es wird empfohlen, die Schnecke mit einem
Mischteil - am Ende der Meteringzone — auszuriisten.

Temperaturfiihrung Extruder
Der Temperaturverlauf muss der Extrusionsanlage und
dem jeweiligen Verarbeitungsverfahren angepasst wer-

Bayblend®

den. Die Plattenextrusion verlangt hohere Temperaturen

als z. B. die Profilextrusion. Die Massetemperatur sollte
vorzugsweise im Bereich von 240 bis 270 °C liegen.

Temperaturfiihrung Glattwerk

Die zu wahlenden Walzentemperaturen hangen vor allem
von der Bauart des Kalanders, der Dicke der Platte und
dem Durchsatz des Extruders ab. Genaue Angaben sind
deshalb nicht moglich.

Als Richtwert fiir die Verarbeitung auf einem Kalander mit
vertikaler Walzenanordnung (Schmelzeeinfiihrung in den
unteren Walzenspalt) kénnen dienen:

Obere Walze: 110 bis 130 °C

Mittlere Walze: 115 bis 135 °C

Untere Walze: 110 bis 120 °C

Weiterverarbeitung, Warmformen

Die Verformung von Platten aus Bayblend® ist nach allen
bekannten Thermoformverfahren mdoglich. Der Thermo-
formprozess findet unter prinzipiell gleichen Bedingungen
wie beim Umformen von ABS-Platten statt, jedoch bei ho-
heren Erwarmungstemperaturen. Giinstige Plattentempe-
raturen liegen bei 170 bis 190 °C.

Werden die Platten nach der Extrusion langere Zeit ohne aus-
reichenden Schutz gegen Feuchtigkeit gelagert, ist die Vor-
trocknung der Platten erforderlich. Die Trocknungstempera-
turen liegen je nach Bayblend®-Typ zwischen 85 und 110 °C.
Die Trocknungszeit ist abhangig von der Plattendicke.
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Blasformen

Einige Bayblend®-Typen eignen sich zum Extrusionsblas-
formen. Hervorzuheben sind insbesondere die Typen Té65
HI und FR3030, die aufgrund der hohen Schmelzestand-
festigkeit speziell fiir groBBe Teile mit guter Oberflachen-
qualitat einsetzbar sind.

Da auf Extrusionsblasformanlagen Entgasungsschnecken
nicht tiblich sind, muss auf jeden Fall vorgetrocknet wer-
den (analog zur SpritzgieBverarbeitung).

Die Schmelzetemperatur sollte im Sinne einer hohen
Schmelzesteifigkeit niedrig eingestellt werden; sie liegt
tiblicherweise im Bereich von 215 bis 270 °C. Formtempe-
raturen von 40 bis 60 °C haben sich als giinstig erwiesen.
Um eine glatte Artikeloberflache zu erreichen, muss die
Diise fein geschliffen, der Schmelzeaustritt am besten
poliert sein. Besondere Oberflachenbeschichtungen sind
nicht erforderlich.

Genutete Einzugszonen kdnnen dazu fiihren, dass die Mo-
torbelastung zu hoch wird. In einem solchen Fall sollte die
Nutbuchse so hoch wie moglich temperiert werden, idea-
lerweise auf 110 bis 130 °C.

Regenerat-Verarbeitung

Allgemein gilt die Empfehlung, sorgfaltig aufbereitetes Re-
generat zu 100 % vorzugsweise zu Teilen zu verarbeiten,
an die geringere Anforderungen an das Festigkeitsniveau
gestellt werden. Eine einmalige Zugabe von bis zu 20 %
Regenerat zur Primaware ist ebenfalls méglich. Geeignete
Produktionsabfalle sind: Angiisse und Kaltverteiler; un-
vollstandig ausgespritzte bzw. mechanisch beschadigte,
aber neuwertige Teile. Samtliche Abfélle diirfen weder
Uberhitzungserscheinungen noch Feuchtigkeitsschlieren
oder Verunreinigungen aufweisen. Der Staubanteil im Re-
generat soll unter 10 % liegen.

Selbst sorgfaltig aufbereitetes Regenerat besitzt nicht
mehr das Eigenschaftsniveau von Primaware. Regenerat
oder Artikel aus regenerathaltiger Ware kdnnen daher
nicht reklamiert werden.

Die Hinweise in den Sicherheitsdatenblattern sind zu be-
achten. Diese kdnnen auf Wunsch zugeschickt werden.
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NACHBEARBEITUNG

Fertigteile und Halbzeuge aus Bayblend® sind manuell und
maschinell gut nachbearbeitbar.

Spangebende Bearbeitung

Bayblend® lasst sich gut sdgen, bohren, drehen, feilen und
frasen.Um langere Werkzeugstandzeiten zu gewahrleisten,
werden hartmetallbestiickte Werkzeuge empfohlen. Dies
giltinsbesondere bei der Bearbeitung glasfaserverstdrkter
Produkte. Wahrend des Zerspanungsvorganges ist darauf
zu achten, dass die Temperatur an der Bearbeitungsstel-
le die Erweichungstemperatur des entsprechenden Pro-
duktes nicht {ibersteigt, da sonst der Werkstoff schmieren
oder sich zersetzen kann. Eine ausreichende Kiihlung, mit
Luft oder Wasser, ist zu gewahrleisten. Die Schnittbedin-
gungen sind so zu wahlen, dass bei kleinen Vorschiiben
hohe Schnittgeschwindigkeiten vorliegen.

Lackieren

Formteile aus Bayblend® lassen sich gut lackieren. Voraus-
setzung fiir ein gutes Lackierergebnis ist, dass die Ober-
flachen sauber, d. h. staub- und fettfrei sind. Besonders
gute Haftfestigkeiten werden mit Lacksystemen auf Polyur-
ethanbasis erzielt. Ungeeignete Losungsmittelkombinati-
onen im Lacksystem kénnen (PC+ABS)-Blends angreifen
und je nach Spannungszustand des Formteils Spannungs-
risse auslosen. Es wird deshalb empfohlen, sich an die
Lackhersteller zu wenden, die speziell fiir (PC+ABS)-Blends
geeignete Lacksysteme liefern kdnnen. Herstellernamen
werden auf Wunsch bekannt gegeben.

Um das gute Zahigkeitsniveau von Bayblend® zu erhalten,
ist darauf zu achten, dass moglichst dehnfahige, elasti-
sche Lacksysteme eingesetzt werden.

Bedrucken

Das Bedrucken von Bayblend® ist mit den bekannten
Druckverfahren wie Tamponprint- und Siebdruckverfahren,
aber auch nach Transferprinting und Thermodiffusionsver-
fahren moglich. Der Foliendruck durch HeiBpragetechnik
kann mit Bayblend® ebenfalls durchgefiihrt werden. Fiir
die Beschriftung durch Laser wurden speziell geeignete
Farben entwickelt.



Metallisieren

Metallische Uberziige auf Bayblend® kénnen durch Auf-
dampfen von Metallschichten im Hochvakuum und durch
Galvanisierung aufgebracht werden.

Bei der Metallbedampfung wird mit Aluminium, Zinn und
Kupfer die beste Haftung erzielt. Zum Schutz der sehr diin-
nen Metallschicht ist eine Decklackierung der bedampften
Formteile empfehlenswert.

Zur Galvanisierung eignen sich vor allem die kautschuk-
reichen Bayblend®-Typen (T45 PG, Té5 HI), da mit diesen
die besten Haftfestigkeiten erreicht werden. Die zu gal-
vanisierenden Formteile sollen moglichst spannungsarm
hergestellt werden. Beiztemperaturen und -zeiten miissen
auf das Formteil abgestimmt werden.

Kleben

Formteile aus Bayblend® kénnen sowohl miteinander als
auch mit anderen Werkstoffen verklebt werden. Moglich
ist dies mit geeigneten Adhdsions- bzw. Diffusionskle-
bern. Vor dem Kleben sind die Klebflachen von Fett und
anderen Fremdstoffen zu befreien. Zum Entfetten kdnnen
Waschbenzin oder ahnliche Reinigungsmittel verwendet
werden, die das Material nicht schadigen. Durch Aufrauen
und anschlielende Reinigung der Fiigeflachen kann eine
Verbesserung der Klebnahtfestigkeit erreicht werden.

Bei der Adhasionsverklebung haben sich Zweikompo-
nentenklebstoffe auf Basis von Epoxid- und Silikonhar-
zen sowie Polyurethanen bewahrt. Weiterhin eignen sich
Schmelzkleber und Klebstoffe auf Cyanacrylatbasis.

Fir die Diffusionsverklebung mit reinem Lésungsmittel
kann 1,3-Dioxolan verwendet werden. Ebenso kann die
Verklebung mit Kleblack erfolgen. Dazu wird eine ca. 8
%ige Losung von Polycarbonat in 1,3-Dioxolan hergestellt.
Nach der Verklebung ist auf ausreichendes Abliiften des
Losungsmittels aus dem Formteil zu achten.

Bei der Gestaltung der Klebefugen soll darauf geachtet
werden, dass im Belastungsfall moglichst keine Schalkraf-
te auftreten. Scherkrafte (durch Zug oder Druck) verhalten
sich wesentlich unkritischer. Herstellernamen von fiir Bay-
blend® geeigneten Klebstoffsystemen werden auf Wunsch
mitgeteilt.

Bayblend®

Schweif3en

Formteile aus Bayblend® kénnen durch Ultraschall-, Vibra-
tions-, Reib-, Heizelement- und Laserschweifen miteinan-
der verbunden werden.

Um beim Schweiflen mit Ultraschall eine moglichst gute
Bauteilqualitat zu erzielen, ist auf eine schweifgerechte
Gestaltung der Fiigenahte zu achten.

FORMTEILKONSTRUKTION

Um die sehr guten Eigenschaften von Bayblend® im Form-
teil zu erhalten, ist neben der Verarbeitung die Konstruktion
des Formteiles von entscheidender Bedeutung. Der Kons-
trukteur muss unter Beriicksichtigung des angestrebten
Designs auf eine geeignete Dimensionierung und eine
fertigungsgerechte Gestaltung achten. Neben den allge-
meinen bekannten Richtlinien fiir die Konstruktion von
Spritzgussteilen (siehe VDI 2006-Richtlinie 2006) muss er
die Besonderheiten des Materials und des ausgewahlten
Typs bei der Gestaltung des Bauteils beriicksichtigen.

Stangenanguss

Abb. 16: Gestaltung einer Angussbuchse (Stangenanguss)
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Angussgestaltung

Entsprechend den Erfordernissen von Fertigteil und Werk-
zeug konnen alle bekannten Angussarten, wie Stangen-,
Punkt-, Tunnel-, Film-, Schirm- oder Ringanguss, ange-
wandt werden. Art und Grofle des Angusses werden durch
die Geometrie des Formteils bestimmt.

Tunnelanguss

ungiinstig

empfohlener
Staubodenanguss

An-/Querschnitt

30— 60°

Abb. 17: Empfohlene Ausfiihrung eines Tunnelangusses

Der Anschnitt muss so liegen, dass beim Spritzvorgang die
Schmelze auf eine Prallwand trifft, ein Quellfluss im Form-
nest entsteht und ein freier Massestrahl verhindert wird.
Zudem sollten die FlieBwege moglichst gleich lang sein
und ein gleichmaBiger Materialfluss gewahrleistet wer-
den. Die Angusslage sollte so gewahlt werden, dass Bin-
denadhte nicht im Bereich hoher mechanischer Beanspru-
chung liegen. Die Querschnitte von Anguss, Verteilerkanal
und Anschnitt sollen moglichst grof dimensioniert sein,
um die Scherbelastung des Materials und Druckverluste
im Werkzeug klein zu halten. Bei Tunnelangiissen wird die
Ausfiihrung mit Stauboden empfohlen.

Bei Mehrfachangiissen sind die Verteilerkandle so aus-
zulegen, dass die FlieBwege bzw. Druckverluste zu den
einzelnen Formnestern gleich sind, damit alle Formnes-
ter gleichmaBig gefiillt werden kdnnen. Hier empfiehlt es
sich, eine rheologische Berechnung durchzufiihren, um die
Durchmesser des Verteiler-Systems (Heif3- und Kaltkanal)
optimal aufeinander abzustimmen.
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Wanddicke

Die Wanddicke hangt von den Anforderungen an das Form-
teil sowie vom Werkstofftyp, aus dem das Formteil reali-
siert werden soll, ab. Sie soll so diinn wie mdglich und so
dick wie notig sein. Wichtig ist, dass moglichst gleichma-
Bige Wanddicken und keine abrupten Wanddickenspriinge
vorliegen. Wanddickenunterschiede bzw. Masseanhau-
fungen sind zu vermeiden, da diese zu Lunkern, Einfall,
Verzug und langeren Zykluszeiten fiihren kdnnen.

Verrippung

Zur Erhohung der Steifigkeit eines Bauteils ist eine ge-
eignete Verrippung wesentlich effektiver als eine Wanddi-
ckenerhdhung. Eine Erh6hung der Steifigkeit tritt erst dann
ein, wenn die Rippenhdhe das 5-fache der Rippendicke
betragt. Um Einfallstellen zu vermeiden, ist bei Bayblend®
ein Rippen-/Wanddickenverhiltnis von 1:2 einzuhalten.

Radien

Scharfe Innenkanten an Formteilen kénnen aufgrund der
vorliegenden Kerbwirkung das mechanische Versagen des
Formteils durch Spannungsrissbildung fordern. Radien mit
0,5 bis 1 mm fiihren bereits zu guten Ergebnissen.

Entformungsschrédgen

Um Spritzgussteile leicht entformen zu kénnen, muss eine
entsprechende Schrage in Entformungsrichtung vorgese-
hen werden. Diese Schrage hangt von mehreren Faktoren
ab, zum Beispiel von der Tiefe des Teils, das zu entformen
ist, von der Wanddicke, der Oberflachenrauigkeit und von
der Steifigkeit des Werkzeugs. Ublicherweise reicht fiir
Bayblend® bei glatten Oberflachen ein Entformungswin-
kel von 1° aus. Bei sehr komplizierten Formteilen und bei
strukturierten Oberflachen muss der Entformungswinkel
gegebenenfalls erh6ht werden.

Locher und Durchbriiche

Lécher und Durchbriiche sollen wegen der Gefahr des Aus-
brechens nicht zu nahe an den Rand des Formteils gelegt
werden. Die Festigkeitsminderung durch Bindenahte ist zu
beriicksichtigen.



Schnappverbindungen

Bei Schnappverbindungen ist zu beachten, dass die zulas-
sige Dehnung kurzzeitig bei einmaligem Fiigevorgang mit
unverstarktem Bayblend® 3,0 % nicht {iberschreiten darf.
Bei haufiger Betdtigung liegt der Wert bei etwa 1,8 %.

RECYCLING

Die Teilekennzeichnung erfolgt nach DIN EN ISO 11469.
Einzelheiten sind unserer technischen Information PCS-
1164 zu entnehmen.

Nach Gebrauch lassen sich sortenrein und schadstofffrei
erfasste Formteile aus Bayblend® werkstofflich verwerten.
Nicht schadstofffreie Formteile kénnen rohstofflich oder
thermisch verwertet werden.

Bayblend®

Die vorstehenden Informationen und unsere anwendungstechnische Be-
ratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgen nach bestem Wissen,
gelten jedoch nur als unverbindliche Hinweise, auch in Bezug auf etwaige
Schutzrechte Dritter. Die Beratung befreit Sie nicht von einer eigenen Prii-
fungunsereraktuellen Beratungshinweise — insbesondere unserer Sicher-
heitsdatenblatter und technischen Informationen — und unserer Produkte
im Hinblick auf ihre Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Zwe-
cke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung unserer Produkte und
der aufgrund unserer anwendungstechnischen Beratung von lhnen her-
gestellten Produkte erfolgen auflerhalb unserer Kontrollmdéglichkeiten
und liegen daher ausschliellich in lhrem Verantwortungsbereich. Der
Verkauf unserer Produkte erfolgt nach Maf’gabe unserer jeweils aktu-
ellen allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen.

Die angegebenen Werte wurden, wenn nicht ausdriicklich anders ange-
geben, an genormten Priifkrpern bei Raumtemperatur ermittelt. Die
Angaben sind als Richtwerte anzusehen, nicht aber als verbindliche Min-
destwerte. Bitte beachten Sie, dass die Eigenschaften durch die Werk-
zeuggestaltung, die Verarbeitungsbedingungen und durch die Einfarbung
unter Umstdnden erheblich beeinflusst werden kénnen.

Bei der Verarbeitung kénnen unter den empfohlenen Verarbeitungsbe-
dingungen geringe Mengen Spaltprodukte abgegeben werden. Gemaf
Sicherheitsdatenblatt ist die Einhaltung der angegebenen Arbeits-
platzgrenzwerte durch ausreichende Absaugung und Beliiftung am
Arbeitsplatz zu gewahrleisten, um Gesundheit und Wohlbefinden der
Maschinenbediener nicht zu beeintrachtigen. Die vorgeschriebenen Ver-
arbeitungstemperaturen diirfen nicht wesentlich iiberschritten werden,
um eine starkere partielle Zersetzung des Polymeren und Abspaltung von
flichtigen Zersetzungsprodukten zu vermeiden.
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