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1 Einleitung

Xenoy"®

A A’
A S A

Thermoplastische Blend ecrer seorer

Eigenschaften

Xenoy®-Polymere bieten eine auergewohnliche Kom-
bination von mechanischer Festigkeit, Chemikalien-
bestindigkeit und hoher MaBhaltigkeit. Xenoy® wurde
ursprunglich fir die Fahrzeugindustrie entwickelt,
daher ist es bestindig gegen Kraftstoffe und Ole.
Dartber hinaus besitzt es selbst bei Temperaturen bis
zu -40°C ein hohes MaB an Schlagzahigkeit. Xenoy®-
Polymere eignen sich auch hervorragend fiir andere
Anwendungszwecke, wie beispielsweise Rasenmaher,
Hinweisschilder, Gehduse fir AuBenanwendungen
und Elektrowerkzeuge. Xenoy®-Polymere sind nur in
opaken Farbtonen lieferbar.

@ GE Plastics

Chemikalien- und Umwelthestdandigkeit
Xenoy®-Polymere basieren auf einer Technologie, die
kristalline und amorphe Polymere miteinander ver-
schmilzt, um besondere Eigenschaften und Leistungs-
merkmale zu erzielen. Die Chemikalienbestandigkeit
hangt unmittelbar vom Gehalt kristalliner Polymere im
jeweiligen Typ ab. Generell gilt jedoch, je hoher der
kristalline Anteil, um so hoher ist die Chemikalien-
bestandigkeit des Typs. Die Bestandigkeit gegen
Kraftstoffe variiert von Typ zu Typ. Xenoy®-Polymere
sind im allgemeinen nicht hydrolysestabil. Bei Anwen-
dungen, die in direkten Kontakt mit Losungsmitteln
kommen, sollten die Prototypen bzw. die entsprechend
vorgespannten Probekorper immer zuerst unter praxis-
nahen Einsatzbedingungen geprift werden.

Xenoy® Profil 1 Einleitung Seite3
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2 Einsatzgebiete

Kraftfahrzeugindustrie
Gerédtetechnik
Telekommunikationssektor

Elektrik

@ GE Plastics
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2.1 Kraftfahrzeugindustrie

Das thermoplastische Xenoy®-Blend wurde urspriing-
lich fir die Verwendung in Fahrzeugkarosserien
konstruiert, mittlerweile kommt das Polymer jedoch

bei vielen verschiedenen Anwendungen zum Einsatz,
wie u.a. bei StoBistangen und StoBstangenverkleidungen,
Radkappen, bei Spoilern, Heckklappen und Koffer-
raumdeckeln sowie bei AuBenblenden und Turgriffen.

Die wichtigsten Eigenschaften des Materials sind u.a.:

« Ausgezeichnete Schlagzahigkeit und mechanische
Festigkeit, auch bei Temperaturen von -40°C

« MaBhaltigkeit

» geringes Gewicht

. Bestindigkeit gegen Kraftstoffe und Ole

+ UV-Bestandigkeit

+ Anspruchsvolle Oberflachen unmittelbar nach
dem Formprozef3

« Typen fur SpritzguB-, Begasungs-, Extrudier- und

Blasformprozesse verfiigbar

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168

Neben diesen Vorziuigen bieten spezielle Typen der
Xenoy®-Polymere eine besonders gute Verarbeitbarkeit
sowie ausgezeichnete Modularitat. Hierdurch konnen
Formteile mit dinnen Wanddicken gespritzt werden,
wodurch Produktionszeit- und Kosteneinsparungen

realisierbar sind.




QO0E

+135-3858-6433 (GuangDong)
+188-1699-6168 (ShangHai)
+852-6957-5415 (HongKong)

Xenoy®-Kunststoffe verfiigen tiber die erforderliche
UV-Bestandigkeit, um auch in unlackierter Form
eingesetzt werden zu konnen. Fir Anwendungen, die
Lackierungen erforderlich machen, wurden spezielle
Typen entwickelt, die tiber eine verbesserte Lack-
haftungsfihigkeit verfiigen. Teile aus Xenoy® konnen
besonders kosteneffektiv off-line mit Hilfe von
Industrie-Lacksystemen ohne Grundierung lackiert

werden. Im Ergebnis entstehen qualitativ anspruchs-
volle Oberflachen.

Fur den Esatz bei groBflachigen KFZ-AuBenverklei-
dungskomponenten mit anspruchsvollen Material-
eigenschaften bieten die neuen Xenoy-Produkte eine
einmalige Kombination aus verbesserter Warmeform-
bestandigkeit, niedrigem Warmeausdehnungs-
koeffizient (CTE), sehr gutem FlieBverhalten und
ausgezeichneter Schlagzahigkeit. Fur groBflachige
KFZ-AuBenverkleidungen sind ‘in Farbe gegossene’
Spezialtypen von Xenoy erhaltlich. Diese Xenoy-
Produkte machen eine Lackierung der AuBlenverklei-
dung in verschiedenen Farben tiberfliissig. Auch tiber
viele Herstellungsposten hinweg weisen diese Xenoy-
Typen von GE Plastics eine auergewohnlich gute
Farbkonsistenz auf. Mit einer einfachen Klarbeschich-
tung wird bereits gewahrleistet, dass die ‘in Farbe
gegossenen’ Xenoy-Teile den anspruchsvollen Anfor-
derungen der KFZ-Industrie hinsichtlich Witterungs-
bestandigkeit und Kratzfestigkeit gerecht werden.

@ GE Plastics
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2.2 Geratetechnik

Rasenméher

Xenoy® kommt haufig bei der Produktion von Rasen-
mahergehdusen hochwertiger Qualitiat zum Einsatz.
Da die Teile bereits im herstellerspezifischen Farbton
gespritzt werden, ertibrigen sich Sekundarverarbei-
tungsprozesse, eingeschlossen der Lackierung, vollig.
Im Ergebnis entsteht ein geformtes Teil, das bereits
beim Auswurf aus der Form tiber eine dekorative
Oberflache verfiigt. Die mechanische Festigkeit sowie
die Warmeform- und Chemikalienbestandigkeit des
Materials sorgen daftr, daB diese hochwertige Ober-
flachenqualitat von langer Dauer ist.

.....
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Elektrowerkzeuge

Die Elektrowerkzeug-Branche ist ein weiterer Bereich,
in dem anspruchsvolle Asthetik sowie hohe Stabilitit
und Chemikalienbestandigkeit gefordert werden.
Xenoy®-Kunststoffe eignen sich daher fiir diesen
Bereich besonders gut. Stellvertretend fiir die Vielzahl
anspruchsvoller Anwendungen, fiir welche Xenoy® der
ideale Partner ist, sollen an dieser Stelle Kettensagen-
und Elektrobohrmaschinengehause genannt werden. !
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Gehause fiir AuBenanwendungen

Xenoy®-Blends sind eine ausgezeichnete Wahl fir den
Einsatz in unlackierten, wetterfesten Telekom-Gehause-
boxen. Das Polymer bietet hierfiir eine Kombination
vorteilhafter Materialeigenschaften, wie beispielsweise
UV-Stabilitat, Chemikalienbestandigkeit und Schlagzah-
igkeit, die auch bei Temperaturen unter Null erhalten
bleiben. Das Hochleistungsspektrum von Xenoy® wird
zusatzlich noch verbessert durch die vorhandene
Designflexibilitit, Asthetik sowie seine, im Vergleich zu
traditionellen Materialien, 6konomische Herstellung.

QO0E
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2.4 Elektrik

Gehéuse

Xenoy®-Polymere verfiigen bei grofflachigen Teilen,
wie beispielsweise Elektroboxen, iiber eine auBer-
gewohnlich hohe MaBhaltigkeit. Daher sind sie beson-
ders geeignet als Material fir Dichtungskasten und
Verteilerkabelblocke, wo ihre Materialeigenschaften,
wie u.a. ihre hohe Schlagzihigkeit und ihre gute
Kriechstromfestigkeit sowie ihre konstanten elek-
trischen Eigenschaften in feuchter Umgebung den
hohen Anspriichen dieser Anwendungen gerecht
werden.

Schaltgerate
Xenoy” ist auch fir nicht-leitende Teile, die eine

hohe Schlagzahigkeit und eine gute UV-Bestandig-
keit benotigen, bestens geeignet.
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3 Produktauswahl

3.1 Produktbeschreibung

3.1.2 Standardtypen

1.1 Kfz-Typen

« Typen lieferbar in unverstarkter und glasfaser-

+ Alle Typen unverstarkt verstarkter Form
« Alle Typen fur SpritzguB-Verfahren « Alle Typen fur Spritzgu-Verfahren
« Typen fiir Kfz-Innen- und Aulenanwendungen + Typen mit UV-Stabilitit, hoher Warmeform- und
+ Unlackierte und off-line lackierbare Typen Chemikalienbestindigkeit sowie guten FlieBeigen-
« Typen lackierbar mit Lacken auf Basis von schaften und geringen Verzugstendenzen
Losungsmitteln, Wasser und PUR « Einige Typen auch fiir Begasungsspritzgull geeignet
+ UV-, formtrennmittel- und chemikalienbestandige
Typen mit geringen Belagbildungstendenzen 3.1.3 Typen fiir Extrusion und Blasformung
« Typen mit hoher Schlagzahigkeit fir Einsatz bei
Raumtemperaturen und/oder Temperaturen im + Alle Typen unverstarkt
Minusbereich « Standardtypen

« Hohe Viskositat
« UV-Bestandigkeit
« Hohe Schlagzahigkeit bei Temperaturen unter Null

POOE

@GEPIastics Xenoy® Profil 3 Produktauswahl Seite?

.2 Auswahlverzeichnis

Klicken!Sic auteinen: BeneICh ymizn
einem benachbarten Verzeichnis zu wechseln %

r--——"~">~""~“"~>"">"">""™—“"“"—"~>“"~"“"“"“~"“~"“~“~"“-—"“-—""=-/7 1
P : | Wadrme ¢ Schlag |
SpritzgieBen LTyp Mo g J
unverstarkt | glasfaserverstarkt
Typ: Alle Xenoy®-Typen sind unverstarkt,
auller 1760T (10% glasfaserverstarkt)
Xe Il Oy Extrusion und 6370 und 6380U (30% glasfaser-
verstarkt)
hohe Viskositat ) , ,
Waérme: Vicat B50 in °C (IS0 306)
Schlag: Izod gekerbt bei 23°C (-30°C) in kd/m?
Blasformen (IS0 180/1A)
. . Modul: Biegemodul in MPa (ISO 178)
hohe Viskositat FIug: MVR in cm?/10min bei 250°C /5.00kg
(IS0 1133)
FluR*: MVR bei 265°C/1.20kg
FluR**: MVR bei 265°C/2.16kg

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168
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unverstarkt | glasfaserverstarkt

@® | unlackiert

unverstarkt

POOE
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hochgldnzend

Formtrenn-
mittel — CL100
| UV-Stabilitdt [—
geringe |
Belagbildung CL100B
hohe Wéarme- XL1339
formbestan-
digkeit/

UV-Stabilitat [— XL1339U

5730

@® | Merhzweck

> Siehe Diagramme auf Seite 10

[

UV-Stabilitat
/chemikalien
bestandigkeit

gutes
FlieBverhalten

— XL1562

Xenoy ) SpritzgieBen | Extrusion | Blasformen
unverstarkt | glasfaserverstarkt

125°C » 46 (21) kd/m?
2200 MPa ¢ 13 cm?®/10min

125°C » 46 (21) kd/m?
2200 MPa ¢ 14 cm?3/10min

130°C * 40 (25) kd/m?
2200 MPa ¢ 4 cm®/10min*

130°C » 40 (25) kd/m?
2200 MPa ¢ 4 ¢cm®/10min*

121°C » 40 (25) kd/m?
2000 MPa ¢ 13 cm?®/10min

125°C » 45 (18) kd/m?
2000 MPa ¢ 27 cm?3/10min

Xenoy® Profil 3 Produktauswahl Seite8

unverstarkt

T 0006

Diagramme
uf Seite 10

durchgefarbte
Klarlack Materialen
Lacke auf
Losungsmittel-
basis
off-line | | Lacke auf
lackierbar Wasserbasis

grundiermittel-
lose Lacke auf
Losungsmittel-
und Wasserbasis

-~

’ \

\ U
~-

gutes Fliels-
verhalten/hohe — XD1622
Schlagzéhigkeit
Schlagzéhigkeit|
bei -30°C CL101
CL200
CL101M
} niedrige CTE % XD1647
gutes Fliel-
verhalten/ |
diinnwandige CL300
Teile
hohe
Warmeform- XD859

bestandigkeit

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168

115°C » 40 (15) kd/m?
2100 MPa 30 cm?3/10min

121°C » 50 (30) kd/m?
2000 MPa ¢ 13 cm?®/10min

119°C 54 (18) kd/m?
1700 MPa ¢ 10 cm®/10min

121°C » 45(22) kd/m?
2000 MPa ¢ 14 cm?3/10min

125°C * 12 (8) kd/m?
3450 MPa ¢ 13 cm?®/10min

116°C » 42 (20) kd/m?
2100 MPa ¢ 30 cm?®/10min

131°C » 40 (20) kJ/m? ¢
2200 MPa ¢ 10 cm®/10r




+135-3858-6433 (GuangDong)

. . . [+188-1699-6168 (ShangHai)
Xenoy ) SpfltZglEBen | Extrusic 852-6957-5415(HongKong)

unverstarkt | glasfaserverstarkt

Vergasungs- 135°C * 3 (3) kJ/m?
o) I
@ | 10%Glas spritzqul 1760T 4500 mpa 14 cm¥/10min
glastaser- hohe inger Verzug, 148°C » 10 (6) kJ/m?
verstarkt | . || geringer Verzug/ | . m
Warmeform- 1= % o pukiniat | 0310 7750 MPa + 12 cm?/10min
bestandigkeit
. 30% Glas { Oberfléch C ( )kJ/ 2
I erflachen- 180°C « 10 (7 m
UV-Stabilitat g/anz i 6380” 6500 MPa ¢ 9 cm3/10min*
> Siehe Diagramme auf Seite 10
GE Plastics Xenoy® Profil 3 Produktauswahl Seite9
)

Xenoy » SpritzgieBen | Extrusion | Blasformen
hohe Viskositat

hohe
Viskositat

123°C * 50 (40) kd/m?
2100 MPa ¢ 8 cm?®/10min

L (v Crapilios Schlagzéhigkeit|
Qo | UV-Stabilitat |— o a0 CL400

-~

\..' Siehe Diagramme auf Seite 10

~-

Xenoy » SpritzgieRen | Extrusion | Blasformen
hohe Viskositat

hohe
Viskositat

123°C « 53 (45) kJ/m?

B [ — Schlagzéhigkeit|
® | UV-Stabilitat |— 7 870 o CLA0Z2U 909 wipg « 6 ome/10min

= 00006

> Siehe Diagramme auf Seite 10

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168
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3.3 Warme - Schlag (-30°C) - FluB '}+852-6957-5415 (HongKong)

glasfaserverstarkt - unverstarkt
OC _

140 —‘ ® unverstarkt

unlackiert, Merhzweck

Xenoy

130 | unverstarkt)
- Klarlack, off-line lackierbar
120 ® glasfaserverstarkt)
- 10% Glas
L @ glasfaserverstarkt»
_7' —H 30% Glas
100 .
~ ® Extrusion, Blasformen
\ Py
- Y 2
@ -
g - > e e
— 80
Q
: O
@ 170 ‘
® E&° »
= ]
@ = " FluB Volumenschmelz-Index* cm3/10min
@ 50 | 5 133~ 216 30
- 2% o—()
@ I 10 20 30 40 50 I
Schlag Izod gekerbt kd/m? = bej 250°¢/5.00 kg — Die Grage der Rechtecke ist nicht bedeutungstragend
@GEPIastics Xenoy® Profil 3 Produktauswahl Seite10

3.4 Warme - Schlag (23°C) - FluB Vergleich

glasfaserverstarkt : unverstarkt
OC _

140 7‘ ® unverstarkt

_ ‘ unlackiert, Merhzweck

Xenoy

130 M unverstarkt»
- Klarlack, off-line lackierbar
120 ® glasfaserverstérkt)
- 10% Glas
110
100

@® Extrusion, Blasformen

® glasfaserverstarkt»
"' N 30% Glas
|
|

FluB Volumenschmelz-Index® em3/10-min

5 13.3 21.6 30 P
“ 0O ) B
! 10 20 30 40 50 | :

SChlag |zod gekerbt k\J/m2 * bei 250°C/5.00 kg — Die Grde der Rechtecke ist nicht bedeutu®
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3.5 Typische Eigenschaften
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Lediglich Richtwerte. Nicht als Berechnungsgrundlage verwenden.
Abweichungen innerhalb der akzeptierten Toleranzen sind fiir verschiedene Farben mdglich.

Mechanisch

Zugspannung
Zugdehnung

Zugmodul
Biegespannung
Biegemodul
Harte

Abriebfestigkeit

Schlagzahigkeit

Izod

Charpy

Thermisch
Vicat B/50

B/50

B/120
HDT/Ae

/Be

Kugeldruckpriifung
Relativer Temperatur-Index

Warmeleitfahigkeit
Warmeausdehnungskoeffizient

Flammwidrigkeit
UL94 Einstufung

Limitierter Sauerstoffindex
Glihdrahtpriifung

Elektrisch

Durchschlagfestigkeit
Oberflachenwiderstand
Durchgangswiderstand
Relative Leitfahigkeit

Verlustfaktor

Kriechstromfestigkeit

Physikalisch

Dichte
Feuchtigkeitsaufnahme
Wasseraufnahme
Formschwund

Rheologisch

Volumenschmelz-Index

') wie auf gelben UL-Karten festgelegt. UL Anerkennung kann mit der Farbe abweichen
- p=Verte kinnen mit unterschiedlicher Ausrichtung der Glasfasern abweichen

<)iese Werte sind nicht als die durch dieses oder andere Materialien unter
satsachlichen Brandbedingungen ausgehenden Gefahren zu verstehen

kein Bruch

— - nicht relevant

an Streckgrenze (beim Bruch)
beim Bruch
an Streckgrenze (beim Bruch)
beim Bruch

an Streckgrenze (beim Bruch)
Kugeldruck

Rockwell
Taber, CS-17, 1 kg

gekerbt
ungekerbt
gekerbt
ungekerbt

10N (Methode B)
50N (Methode B)
50N (Methode B)
hochkant, Spannweite 100 mm

bestanden bei °C
RTI

CTE

Brandklassifizierung
LOI
bestanden bei °C

in Ol

oder Dielektrizitatskonstante

oder Verlusttangens

CTI(CTI-M)

bei Sattigung
bei Sattigung

MVR

bei 50 mm/min
bei 5 mm/min
bei 50 mm/min
bei 5 mm/min
bei 1 mm/min
bei 2 mm/min
bei 2 mm/min
H 358/30

R, M oder L

fiir 1000 Zyklen

bei +23°C [-30°C]
bei +23°C [-30°C]
bei +23°C [-30°C]
bei +23°C [-30°C]

bei 50°C/h
bei 50°C/h
bei 120°C/h
bei 1.82 MPa
bei 0.45 MPa

Elektrische Eigenschaften

Mechanische Eigenschaften mit Schlag
Mech. Eigenschaften ohne Schlag

in FlieRrichtung
quer zur FlieRrichtung

bei mm Wandstéarke

bei 1 mm (3.2 mm) Wandstarke

bei 0.8 mm/1.6 mm/3.2 mm

bei 50 Hz
bei 1 MHz
bei 50 Hz
bei 1 MHz
50 Tropfen (M: Benetzungsmittel)

bei 23°C, 50% R.H.
bei 23°C, in Wasser
in FlieRrichtung

quer zur FlieRrichtung

bei xxx°C / y.yy kg

t Priifverfahren Probekdrper
Merhzweckprobekérper (MPTS)
geméaR Definition in ISO 3167.
Probenkdrper kdnnen aus dem
IS0 DIN ASTM Merhzweckprobekérper herge-
N N N p p g
IEC VDE andere stellt werden. Alle Male in mm.

MPa R527

MPa R527 MPTS (150 x 10 x 4)

% R527

% R527 MPTS

MPa R527 MPTS

MPa 178 80x10x4

MPa 178 80x10x4

MPa 2039-1 53456 50 x 50 x 4

Skala 2039-2 D785

mg GE*

kJ/m? 180-1A 80 x10x 4

kJ/m? 180-1U 80x10x4

kd/m? 179-1eA 80 x10x4

kd/m? 179-1eU 80x10x4

°C 306

T 306 10x10 x4

°C 306 53460

°C 75/Ae 120x10x 4

°C 75/Be 120x 10 x 4

°C 335-1*

°C UL746B* ")

°C uL746B*

°C UL746B*

W/m°C 52612 C177

1/°C 53752 D696 T)

1/°C 53752 D696 10x10x4

Klasse uL94* 125 x 13, };)

bei mm Wandstéarkte wie angemerkt )

% 4589 D2863 150/80 x 10 x 4 79

°C bei mm 695-2-1*

kV/mm 243* 030372* D149

Ohm 93* 0303T3* D257

Ohm-cm 93* 0303T3* D257

— 250* 0303T4* D150

— 250* 0303T4* D150

— 250 0303T4* D150

— 250* 0303T4* D150

V 112/3rd*  0303T1*  D3638 1

g/cm?® 1183 53479 D792

% 62 53495 D570

% 62 53495 D570

% D955 T)

% D955

cm®/10 min 1133 33735 Granulat

%) Werte fiir pigmentiertes Material kénnen abweichen
8) Lediglich Richtwerte zur Produktauswahl - nicht zur Entwicklung von Bauteilen/
Werkzeugen verwenden. Bei glastfaserverstérkten Typen: Werte kénnen mit

unterschiedlicher Ausrichtung der Glasfasern abweichen.

n.t. nicht gepiity v onci.com.cn/wxb/ +13538586433 +1881d@0fiatics Xenoy* Profil 3 Produktafig]
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Nur Richtwerte. ‘ Merhzweck

Nicht zu Spezifikations- : :

[
Formtrenn- geringe gutes Fliel-
zwecken zu verwenden. . .
mittel Belagbildung ‘ verhalten
[ [ [
Mechanisch Einheit CL100 CL100B XL1339 XL1339U 5730 XL1562
Zugspannung S (B) 50 MPa 55 (n.t.) 55 (n.t.) 55 (40) 55 (40) 50 (45) 54 (42)
B 5 MPa n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
Zugdehnung S(B) 50 % 5 (>75) 5 (>75) 5(70) 5(70) 5 (>75) 5 (>75)
B 5 % n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
Zugmodul MPa 2200 2200 2300 2300 2100 2100
Biegespannung S (B) 2 MPa 85 (n.t.) 85 (n.t.) 80 (n.t.) 80 (n.t.) 75 (n.t.) 74 (n.t.)
Biegemodul MPa 2200 2200 2200 2200 2000 2000
Harte Kugeldruck MPa 96 96 95 95 82 100
Rockwell Skala L94 n.t. n.t. n.t. 89 n.t.
Abriebfestigkeit Taber mg 30 30 20 20 30 30
Schlagzahigkeit
Izod gekerbt 23°(-30°) C kJ/m? 46 (21) 46 (21) 40 (25) 40 (25) 40 (25) 45 (18)
ungekerbt  23°(-30°) C kd/m? NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (NB)
@ Charpy gekerbt  23°(-30°) C kd/m? 50 (35) 50 (35) 45 (35) 45 (35) 56 (29) 50 (20)
ungekerbt  23°(-30°) C kd/m? NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (NB)
@ Thermisch
Vicat A/50 0 150 150 140 140 150 190
@ A/50 °0 125 125 130 130 121 125
B/120 0 127 129 135 135 125 128
@ HDT/Ae 1.82 MPa °C 90 90 105 105 75 80
/Be 0.45 MPa °C 110 110 125 125 105 110
Kugeldruckpriifung ¢ >75 >75 >125 >125 >75 >125
RTI Elektrisch °C 75 n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
Mechanisch mit Schlag °C 75 n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
Mechanisch ohne Schlag  °C 75 n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
Warmeleitfahigkeit W/meC 0.18 0.18 0.18 0.18 0.18 0.18
CTE // flieRrichtung 1/°C 9-10 9.10 7.5-10° 7.5-10° 9.10 11-10°
OflieRrichtung 1/°C 9-10° 10-10 8.0-10° 8.0-10° 10-10 11-10°
Flammwidrigkeit
UL94 Einstufung Klasse HB/1.50 HB/1.50%) HB/1.50%) HB/1.50%) HB/1.50%) HB/1.50%)
bei mm
LOI % <21 <21 21 21 <21 <21
Glihdrahtprif. 1mm (3.2 mm) °C bei mm n.t. n.t. 750/2.7 750/2.7 750/3.2 750/3.2
Elektrisch
Durchschlagf.ol 0.8/1.6/3.2mm  kV/mm n.t./n.t./17 n.t./n.t./17 n.t./n.t./17 n.t./n.t./17 33/30/18 32/25/17
Oberflachenwiderstand Ohm >1015 >1015 >1018 >101 >1015 >1015
Durchgangswiderstand Ohm-cm 1014 10M >1014 >104 >1014 >1014
Relative Leitfahigkeit 50 Hz — 3.3 3.3 3.3 3.3 2.9 2.8
1MHz — 3.3 3.3 3.1 3.1 2.8 2.9
Verlustfaktor 50 Hz — 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002
1 MHz — 0.020 0.020 0.020 0.020 0.020 0.020
Kriechstr. CTI (CTI-M) Ral4035 V n.t. (n.t.) n.t. (n.t.) 600 (n.t.) 600 (n.t.) n.t. (n.t.) n.t. (n.t.)
Physikalisch
Dichte g/cm3 1.22 1.22 1.22 1.22 1.21 1.23
Feuchtigkeitsaufn. Sdtg./23°C % 0.15 0.15 0.20 0.20 0.15 0.15
Wasseraufnahme S&tg./23°C % 0.50 0.50 0.70 0.70 0.50 0.50
Formschwund // flieBrichtung % 0.7-1.0 0.7-1.0 0.5-0.8 0.5-0.8 0.7-11 0.8-1.1
OflieBrichtung % 0.7-1.0 0.7-1.0 0.5-0.8 0.5-0.8 n.t. 0.8-1.1
Rheologisch
MVR em¥y10min | 13°) 14°) 4*) 4%) 13°) 27

CL100 CL100B XL1339 XL1339U 5730 XL1562

*) UL94 hausintern getestet 3) MVR bei 250°C/5.00 kg
- E/IVH bei 250°C/1.20 kg 4) MVR bei 265°C/1.20 kg
+1VR bei 250°C/2.16 kg 5) MVR bei265°C/2.16 kg

kein Bruch - —: nicht relevant - n.t.:nichtgepwwwlponcilcom'cnlwxb/ +13538586433 +1881@%—f@8ﬁcs Xenoy® Profil 3 Produkta@
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Nur Richtwerte.
Nicht zu Spezifikations-
zwecken zu verwenden.

Mechanisch
Zugspannung S (B) 50
B 5
Zugdehnung S(B) 50
B 5
Zugmodul
Biegespannung S (B) 2
Biegemodul
Harte Kugeldruck
Rockwell

Abriebfestigkeit Taber

Schlagzahigkeit

Izod gekerbt 23°(-30°) C
ungekerbt  23°(-30°) C

Charpy gekerbt  23°(-30°)C
ungekerbt  23°(-30°) C

Thermisch

Vicat A/50
A/50
B/120
HDT/Ae 1.82 MPa
/Be 0.45 MPa
Kugeldruckpriifung
RTI Elektrisch
Mechanisch mit Schlag
Mechanisch ohne Schlag
Warmeleitfahigkeit
CTE // flieBrichtung
OflieRrichtung

Flammwidrigkeit
UL94 Einstufung

LOI
Glihdrahtprif. 1mm (3.2 mm)

Elektrisch

Durchschlagf.él 0.8/1.6/3.2 mm
Oberflachenwiderstand
Durchgangswiderstand
Relative Leitfahigkeit 50 Hz
1 MHz

Verlustfaktor 50 Hz

1 MHz
Kriechstr. CTI (CTI-M) Ral4035

Physikalisch

Dichte

Feuchtigkeitsaufn. Satg./23°C
Wasseraufnahme Sé&tg./23°C
Formschwund // flieBrichtung
OflieRrichtung

Rheologisch
MVR

*) UL94 hausintern getestet

k] E/IVH bei 250°C/1.20 kg

=1VR bei 250°C/2.16 kg

kein Bruch - —: nicht relevant

Seite 12

Einheit
MPa
MPa
%

%
MPa
MPa
MPa
MPa
Skala
mg

kJ/m?
kJ/m?
kd/m?
kd/m?

°C
°C
°C
°C
°C
°C
°C
°C
°C
W/meC
1/°C
1/°C

Klasse
bei mm

%

°C bei mm

g/cm3
%
%
%
%

cm?3/10 min

+135-3858-6433 (GuangDong)

+188-1699-6168 (ShangHai)

3) MVR bei 250°C/5.00 kg
4) MVR bei 265°C/1.20 kg
5) MVR bei265°C/2.16 kg

852-6957-5415 (HongKong) opritzguss
unverstarkt
I I
‘ off-line Lackierbar

[ \ [ [
guter FluB Schlag bei niedrige guter Flul
hohe Schlag -30°C CTE dinnwandige Teile

[ [ [ [
XD1622 cL101 CL200 CL101M XD1647 CL300 XD859
55 (40) 50 (n.t.) 40 (n.t.) 50 (n.t.) 55 (45) 55 (50) 55 (n.t.)
n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
4.5 (>80) 5 (>75) 4 (>75) 5 (>75) n.t. (10) 5 (>150) 5(n.t.)
n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
2200 2100 1900 2100 3500 2200 2300
75 (n.t.) 80 (n.t.) 55 (n.t.) 80 (n.t.) 85 (n.t.) 85 (n.t.) 80 (n.t.)
2100 2000 1700 2000 3450 2100 2200
95 82 109 82 n.t. 100 95
n.t. 189 180, R108 n.t. n.t. n.t. n.t.
30 30 20 30 n.t. 30 20
40 (15) 50 (30) 54 (18) 45 (22) 12 (8) 42 (20) 40 (20)
NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (n.t.)
45 (20) 55 (40) 60 (55) 55 (40) 15(9) 40 (20) 40 (n.t.)
NB (NB) NB (NB) NB (NB) NB (NB) n.t. (n.t.) NB (NB) n.t.(n.t.)
n.t. 155 200 155 n.t. n.t. n.t.
115 121 119 121 125 116 131
120 125 122 123 128 120 135
75 83 53 85 90 80 105
95 105 90 105 109 105 125
>75 >75 n.t. >75 n.t. >75 >125
n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
0.18 0.18 0.19 0.18 n.t. 0.18 0.18
9.5-10% 9.10"% 1110 9.10" 6.5-10° 10.5-10° 7.5-10°
n.t. 9.5-10° 11-10° 9.10 n.t. 11.5-10° 8.0-10°
HB/1.50%) HB/1.50%) HB/1.50%) HB/1.50%) n.t. HB/1.50%) HB/1.50%)
<21 <21 <21 <21 n.t. <21 <21
n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t. n.t.
n.t./n.t./17 n.t./n.t./17 n.t./14/17 n.t./n.t./17 n.t./n.t/nt.  nt./nt/16 n.t./n.t./17
>1015 >1015 >10" >1015 n.t. >101% >101°
>10M 1014 >1014 >10M n.t. >1014 >1014
3.3 3.3 3.3 3.3 n.t. 3.3 3.3
3.1 3.3 3.1 3.1 n.t. 3.1 3.1
0.002 0.002 0.002 0.002 n.t. 0.002 0.002
0.020 0.020 0.020 0.020 n.t. 0.020 0.020
n.t. (n.t.) n.t.(n.t.) n.t. (n.t.) n.t. (n.t.) n.t. (n.t.) n.t. (n.t.) n.t. (n.t.)
1.22 1.22 1.22 1.22 n.t. 1.22 1.22
0.15 0.15 0.20 0.15 n.t. 0.15 0.20
0.50 0.50 0.50 0.50 n.t. 0.50 0.70
0.7-1.0 0.7-1.1 1.1-1.5 0.7-11 0.6-0.8 0.7-11 0.5-0.8
0.6-0.9 0.7-11 1.1-1.5 0.7-11 n.t. 0.7-11 n.t.

| 309 139) 109) 143) 139) 30°) 10°)

XD1622 cL101 CL200 CL101M XD1647 CL300 XD859
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| |
verstarkt hohe Viskositat | | hohe Viskositat |

Nur Richtwerte. 10% Glas ‘ 30% Glas ‘

. e . | | |
Nicht zu Spezifikations- . " oo oo
Awecken 7u verwenden. Vergasungs- | | geringer Verzug/ | | Oberflachen ‘ Schlag bei -30 C‘ ‘ Schlag bei -30 C‘

Seite 13

spritzguss hohe Duktilitat glanz ‘ ‘
[ [ [
Mechanisch Einheit 1760T 6370 6380U CL400 CL402U
Zugspannung S (B) 50 MPa n.t. (n.t.) n.t. (n.t.) n.t. (n.t.) 55 (n.t.) 45 (n.t.)
B 5 MPa 90 105 105 = =
Zugdehnung S(B) 50 % n.t. (n.t.) n.t.(n.t.) n.t. (n.t.) 5(n.t.) 4.0(n.t.)
B 5 % 3 2.9 2.5 80 100
Zugmodul MPa 4500 8500 6800 2200 2000
Biegespannung S (B) 2 MPa n.t. (140) n.t. (160) n.t. (120) 85 (-) 65 (-)
Biegemodul MPa 4000 7750 6500 2100 1900
Harte Kugeldruck MPa 105 100 15 85 85
Rockwell Skala R113 R109 R110 n.t. n.t.
Abriebfestigkeit Taber mg n.t. n.t. n.t. 40 40
Schlagzahigkeit
Izod gekerbt 23°(-30°) C kJ/m? 3(3) 10 (6) 10(7) 50 (40) 53 (45)
ungekerbt  23°(-30°) C kd/m? 30 (30) 44 (42) 55 (55) NB (NB) NB (NB)
@ Charpy gekerbt  23°(-30°) C kd/m? 4(3.5) 9(10) 10(9) 55 (50) 40 (25)
ungekerbt  23°(-30°) C kd/m? 35(35) 35(22) 55 (55) NB (NB) NB (NB)
@ Thermisch
Vicat A/50 0 n.t. 212 200 150 155
@ A/50 0 135 148 180 123 123
B/120 0 130 150 180 125 125
@ HDT/Ae 1.82 MPa °C 105 140 130 85 87
/Be 0.45 MPa °C 115 205 185 110 105
Kugeldruckpriifung G >75 >125 >125 >75 >75
RTI Elektrisch °C n.t. 140 n.t. n.t. n.t.
Mechanisch mit Schlag °C n.t. 130 n.t. n.t. n.t.
Mechanisch ohne Schlag  °C n.t. 140 n.t. n.t. n.t.
Warmeleitfahigkeit W/me°C 0.19 0.19 0.19 0.19 0.19
CTE // flieRrichtung 1/°C 4.0-10° 2.5-10% 2-10 9.5-10° 10.5-10
OflieRrichtung 1/°C 11.0-10° 11-10° 11-10 10.5-10 10.5-10
Flammwidrigkeit
UL94 Einstufung Klasse HB/1.50%) HB/1.55 HB/1.50%) HB/1.50%) HB/1.50%)
bei mm HB/3.10
LOI % <21 <21 <21 <21 <21
Glihdrahtprif. 1mm (3.2 mm) °C bei mm n.t. 750/3.2 750/3.2 n.t. n.t.
Elektrisch
Durchschlagf.61 0.8/1.6/3.2mm  kV/mm n.t./n.t./17 25/21/15 n.t./20/17 n.t./18/17 n.t./18/17
Oberflachenwiderstand Ohm >101 >1015 >101 >1010 >101
Durchgangswiderstand Ohm-cm >10M >10M >10M >10M >10M
Relative Leitfahigkeit 50 Hz — 3.3 3.7 4.2 3.3 3.3
1MHz — 3.1 3.5 4.0 3.3 3.3
Verlustfaktor 50 Hz — 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002
1 MHz — 0.020 0.020 0.020 0.020 0.020
Kriechstr. CTI (CTI-M) Ral4035 V n.t. (n.t.) 300 (125) 300 (n.t.) n.t. (n.t.) n.t. (n.t.)
Physikalisch
Dichte g/cm3 1.30 1.44 1.51 1.22 1.22
Feuchtigkeitsaufn. Satg./23°C % 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
Wasseraufnahme S&tg./23°C % 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50
Formschwund // flieBrichtung % 0.5-0.9 0.3-0.6 0.3-0.7 0.7-1.0 0.7-1.0
OflieRrichtung % n.t. 0.4-0.8 0.7-1.3 0.7-1.0 n.t.
Rheologisch
MVR emy10min | 147) 12°) 9%) | 8% | 6% |
1760T 6370 6380U CL400 CcL402U

*) UL94 hausintern getestet 3) MVR bei 250°C/5.00 kg
- E/IVH bei 250°C/1.20 kg 4) MVR bei 265°C/1.20 kg
+1VR bei 250°C/2.16 kg 5) MVR bei265°C/2.16 kg

kein Bruch - —: nicht relevant - n.t.:nichtgepwwwlponcilcom'cnlwxb/ +13538586433 +1881@@’f@8ﬁcs Xenoy® Profil 3 Produkta@



POOE

+135-3858-6433 (GuangDong)
+188-1699-6168 (ShangHai)
+852-6957-5415 (HongKong)

4 Eigenschaften und Design

4.1 Allgemeine Eigenschaften

Thermoplastische Xenoy®-Polymere basieren auf einer
Technologie, die kristalline und amorphe Polymere
miteinander verschmilzt, um eine einzigartige Kombi-
nation von mechanischer Festigkeit, Chemikalien-
bestandigkeit und hoher MaBhaltigkeit zu erzielen.

Konstruktionsberechnungen fiir Xenoy® unterscheiden
sich nicht von denen fir andere Materialien. Die
physikalischen Eigenschaften von Kunststoffen sind im
wesentlichen von den zu erwartenden Temperaturen
und Beanspruchungen abhangig. Wenn diese grund-
legenden Zusammenhange erkannt sind und die
Anforderungen fir eine Anwendung definiert worden
sind, dann kénnen Standard-Konstruktionsberech-
nungen zur exakten Bestimmung der Leistung einer
Komponente eingesetzt werden.*

@ GE Plastics

2.1 Steifigkeit

Die Steifigkeit eines Teiles wird als das Verhaltnis
zwischen Last und Durchbiegung eines Bauteiles
definiert. Die in diesem Zusammenhang wesent-
lichste MaterialgroBe ist die Spannungs-Dehnungs-
Kurve (sieche ® ABBILDUNGEN 1 und 2).

4.7 Mechanische Eigenschaften

Xenoy®-Kunststoffe verfiigen iiber hervorragende
mechanische Eigenschaften, die tiber unterschiedliche
Temperaturbereiche und lingere Zeitraume aufrecht
erhalten werden konnen. Zeit und Temperatur fithren
in der Regel nur zu einer leichten Veranderung der
ursprunglichen Materialeigenschaften. Insbesondere
die Schlagzahigkeit von Xenoy® weist tiber einen groBen
Temperaturbereich ein konstantes Verhalten auf. Erst
bei extrem tiefen Temperaturen wird das Material etwas
steifer und sproder.

“ Die in diesem Produktkatalog enthaltenen MeRwerte

wurden mit Hilfe von Probekdrpern ermittelt. Zur
realistischen Leistungsbestimmung von Fertigteilen
miissen diese immer vor ihrem Einsatz getestet werden.

Xenoy® Profil 4 Eigenschaften und Design Seite 15

Xenoy
CL300 ——

60
= ABBILDUNG 1 ;n?
Spannungs-Dehnungs-Kurve E 48 |
von Standard Xenoy® bei o
Raumtemperatur und einer g a6 |
Dehnungsbeschleunigung =
von 0.8333%/s &
24
12
0
0 10

20

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168
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+135-3858-6433 (GuangDong)
+188-1699-6168 (ShangHai)
Generellist der aus der Spannungs-Dehnj, 852-6957-5415 (HongKong)
ableitbare Elastizititsmodul der beste Parameter zum

Vergleich der Steifigkeit von Materialien.

100 Xenoy

= ABBILDUNG 2 ;«? 6370 ——
Spannungs-Dehnungs-Kurve % 80 =
von Standard Xenoy® bei o0
Raumtemperatur und einer é’ 60
Dehnungsbeschleunigung g
von 0.8333%/s &

0+ , - - ———"""""""""=

20

0
@ 0 5 10 15 20 25
Dehnung (%)
@ GE Plastics Xenoy® Profil 4 Eigenschaften und Design Seite 16
4.2.7 Stabilitat

Ein weiterer wesentlicher Faktor, welcher bei der
Ermittlung der Steifigkeit eines Teiles berticksichtigt Die Stabilitat eines Bauteiles wird definiert als die
werden muB, ist die Temperatur, bei der die Belastung maximale Last, der das Formteil unter gegebenen
erfolgt, wie aus® ABBILDUNG 3 ersichtlich wird. Bedingungen ausgesetzt werden kann, ohne dabei
Die Spannungs-Dehnungs-Kurven von verstarkten und funktionell zu versagen. Um die Stabilitat eines Teiles
unverstarkten Xenoy®-Kunststoffen sind, wie auch die zu bestimmen, muB zuerst der Begriff ‘Funktions-
vieler anderer Thermoplaste, stark temperaturabhangig. versagen’ definiert werden. Die korrekte Definition

ist von der jeweiligen Anwendung sowie dem zulassigen
MaB an Verformung abhangig.

1010 ¢
s Xeno

= ABBILDUNG 3 E ; 6375—

Diagramm der dynamisch- - 10° | CL300 — =
. O g
@ mechanischen-Analyse S -
(DMA) von v"erstarktem . %)D 108 |
@ und unverstérktem Xenoy = E
bei 6.3 rad/s k3 -
@ 2107
100 |

10°
-80 -26 28 82 136 190 244

Temperatur (°C)
www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168




POOE

= 00006

+135-3858-6433 (GuangDong)
+188-1699-6168 (ShangHai)

Aus Sicht des Materials ist Stabilitat eine Iy 852.6957-5415 (HongKong) [¢trachtung der Spannungs-Dehnungs-

die Spannung und Dehnung miteinander verknuptt.
Die fir eine Konstruktion wichtigsten Daten konnen
in der Regel in Zugprufungen ermittelt werden.

Bei unverstarkten Xenoy®-Typen, die einer geringen
Dehnung ausgesetzt werden, erhoht sich die Spannung
proportional zur Dehnung, obgleich bereits im
Anfangsstadium des Tests Nichtlinearitaten auftreten.

Kurve wird deutlich, daf} ein linearer Bereich eigentlich
nicht existiert. Bei gréeren Dehnungen kommt es zur
Streckung, und die maximale Spannung wird erreicht.
Wenn die Dehnbeanspruchung weiter verstarkt wird,
verjungt sich der Probestabquerschnitt und der Stab
bricht schlieBlich. Wie aus® ABBILDUNG 4
hervorgeht, ist die Verformungsgeschwindigkeit bei
einer Priufung von wesentlicher Bedeutung.

60 1%/s
= ABBILDUNG 4 5 — 0.1%/5 — —
Spannungs-Dehnungs-Kurve bis zum = 48 | - T e
Eintritt der Verjiingung von Xenoy® 20 ///" N
CL100 bei Raumtemperatur und = a6 |
unterschiedlichen Geschwindigkeiten =

&

24 |

12 |

0

0 4 6 8

@ GE Plastics

4.2.3 Schlagzahigkeit

Die Schlagzahigkeit eines Materials wird definiert als
dessen Fahigkeit, StoB- oder Schlagenergie zu absor-
bieren. Zahlreiche Faktoren konnen das Energie-
absorptionsvermogen eines Materials beeinflussen.
Neben dem Materialtyp gehoren hierzu u.a.:

» Wanddicke

« geometrische Form und Gro8e

+ Materialflul

« Betriebstemperatur und -bedingungen

« StoBgeschwindigkeit

+ Durch Belastung hervorgerufener Spannungszustand

Bei zdhelastischen Polymeren wie Xenoy® hangt der
Wert der Schlagarbeit, bei der Bruch oder Verformung
auftritt, besonders von den letzteren drei Faktoren ab.
Von noch groBerer Bedeutung fir die Konstruktion ist,
daB die Schlagzihigkeit eines duktilen Materials bei
entsprechenden Bedingungen von zahelastisch in
sprode ubergehen kann. Diese Veranderung im
Materialverhalten wird in der Regel mit Hilfe der
g‘emperatur fur den I"Jbergang duktil/sprode
ieschrieben; bei Temperaturen tiber dem entspre-

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168

Dehnung (%)
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chenden Wert weist das Material eher duktiles
Verhalten auf, wohingegen das Verhalten eines

Materials unter dem Wert als sprode eingestuft
wird, wie in ® ABBILDUNG 5 sichtbar ist.

Eine Vielzahl unterschiedlicher Methoden und Normen
konnen zur Ermittlung der Schlagzahigkeit eines Mate-
rials eingesetzt werden. Die am haufigsten verwendeten
sind u.a. ISO, ASTM und DIN. Im allgemeinen werden
hierfir Standard-Prufkorper hergestellt und einem
Schlagzahigkeitstest unterzogen. Zu den unterschied-
lichen Testmethoden gehoren u.a. Izod- und Charpy-
Schlagtest, Zugschlagproben sowie Fallgewichts- und
Hochgeschwindigkeitstests. In manchen Fallen wird
bewuBt eine Kerbe in den Prifling geschlagen, um so
eine Spannungskonzentration am Aufschlagpunkt zu
erreichen. Die ermittelte Temperatur fiir den Ubergang
duktil/sprode ist eine Funktion der Wanddicke und
kann zu einem gewissen Grad AufschluB dariber geben,
ob ein Teil mit einer bestimmten Wanddicke bei
vorgegebenen Temperaturen und Testbedingungen
duktiles oder sprodes Verhalten aufweist.
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Xenoy

= ABBILDUNG 5

Izod-Schlagzahigkeit (gekerbter
Probestab) von Standard-Xenoy®
als Funktion der Temperatur

Izod -Schlagzahigkeit

gekerbter Probestab (k] /m?)

CL101 ——
CL300 — —

Wie bereits angesprochen, werden Schlagzahigkeit
sowie Duktilitit bzw. Sprodheit eines Teiles von der
jeweiligen Geometrie des Testkorpers beeinfluf3t. Eine
Verringerung der Wanddicke des Pruflings resultiert
in einer erhohten Schlagzahigkeit, was gleichzeitig

-30

-20 -10 0 23
Temperatur (°C)

duktil/sprode einhergeht. Dies bedeutet, dal Xenoy®-
Typen mit guten FlieBeigenschaften, die normalerweise
uber eine niedrigere Schlagzahigkeit verfigen, sich bei
niedrigen Temperaturen trotzdem zahelastisch verhal-
ten konnen, wenn sie in diinnwandige Komponenten

mit einer niedrigeren Temperatur fiir den Ubergang geformt werden.
@ GE Plastics Xenoy® Profil 4 Eigenschaften und Design Seite 18
424 Standzeit
Kriechen

Im Hinblick auf das zeitliche Verhalten mussen zwei
Phanomene berticksichtigt werden. Statisch-zeitab-
hangige Erscheinungen, wie z.B. Kriechen, werden
von einer einzelnen, langanhaltenden Belastung
des Bauteiles verursacht. Dynamisch-zeitabhangige
Erscheinungen, wie z.B. Ermtidung, sind die Folge
zyklischer Belastungen einer Anwendung. Beide
Verhaltensarten werden stark von den Betriebs-
bedingungen sowie der Konstruktion des Bauteiles
beeinfluBt.
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Bei Belastungen unterliegen viskoelastische Materialien
einer zeitabhangigen Dehnungszunahme, die als Krie-
chen oder KaltfluB bezeichnet wird. Kriechen ist defi-
nierbar als die erh6hte Deformationsgeschwindigkeit
einer geometrischen Form unter Einflul einer konstan-
ten Belastung tiber einen definierten Zeitraum. Die
Kriechgeschwindigkeit eines Materials ist abhangig von
der Temperatur, der einwirkenden Spannung und Zeit.

Wenn Teile aus Xenoy®-Kunststoffen mit anderen, unter
Spannung stehenden Bauteilen verbunden werden
sollen, dann ist eine grundliche Analyse des Kriechver-
haltens erforderlich. Dies gilt auch fiir Anwendungen,
bei denen Spannung auf Materialien ausgetbt wird, die
uber unterschiedliche Warmeausdehnungskoeffizienten
verfugen.
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Wie aus® ABBILDUNG 6 hervorgeht, erhoht sich das
Kriechverhalten teilkristalliner Materialien wie Xenoy®
proportional zur angewandten Spannung, ist jedoch
stark temperaturabhéangig. Bei hohen Temperaturen,
und ganz besonders nachdem das PBT in Xenoy” die
Glastibergangstemperatur tiberschritten hat, nimmt
die Kriechtendenz des Materials stark zu. Die Kurven

ilustrieren die von der Belastung hervorgerufene
anfangliche Deformation des Pruflings. Bis zu diesem
Punkt verhalt sich der Prufkorper elastisch, er nimmt
nach Entfernen der Last seine ursprunglichen Abmes-
sungen wieder an. Das weitere Belasten des Teiles hat
jedoch eine langsame Zunahme der Verformung zur
Folge, oder anders ausgedriickt: das Material ‘kriecht’.

3.6
= ABBILDUNG 6 <
Kriechverhalten von Standard- op 3.0 1
Xenoy®, dargestellt als Zeit- 5
funktion bei Raumtemperatur und < 24 1
unterschiedlichen Spannungen ~/

1.8 |

1.2

0.6 |

O L Ll L
10 101

@ GE Plastics

Ermiidungswiderstand

Bei Teilen, die wiederholten Belastungen oder Schwin-
gungen ausgesetzt sind, ist der Ermudungswiderstand
immer als ein wesentliches Element bei der Kon-
struktion des Teiles zu bertcksichtigen. Beispiele fiur
Anwendungen mit erhohter Kriechniegung sind u.a.
Formteile, die Schwingungen ausgesetzt sind, Bauteile,
die permanenten Schlagbeanspruchungen unterliegen,
Bauteile, mit Filmscharnieren, Schnappverbindungen
und eingeformten Kunststoffteilen. Das zyklische
Belasten kann zum Verlust mechanischer Eigenschaften
und zu Ermudungsbriichen hin zum vollstindigen
Funktionsversagen weit unterhalb der Streckgrenze des
Materials fithren.

Fur derartige Anwendungen kann eine einachsige
Ermudungskurve zur Ermittlung der Standzeit eines
Produktes dienen. Mit Hilfe dieser Kurven kann

auch die Bruchlastgrenze sowie die maximale Zyklus-
spannung, die ein Material ohne funtionelles Versagen
aushalten kann, ermittelt werden.
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Ermudungstests werden in der Regel unter Biegebean-
spruchung durchgefiihrt, obgleich Zug- und Torsions-
tests ebenfalls moglich sind. Die Materialprobe wird bei
konstanter Wiederholfrequenz einer konstanten Durch-
biegung ausgesetzt, wobei die Anzahl der Zyklen bis zum
Bruch der Materialprobe festgehalten wird. Der Prozel3
wird anschlieBend mit einer Reihe von Biegelasten und
unterschiedlichen Spannungen wiederholt. Die Test-
ergebnisse werden in der Regel als Logarithmus der
Spannung gegen den Logarithmus der Zyklen aufge-
tragen. Eine solches Diagramm wird auch als S-N-Kurve
bezeichnet (sieche ® ABBILDUNG 7).
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= ABBILDUNG 7 o o0
Ermidungswiederstand % 39
Xenoy® CL101 bei 5 Hz o oo
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und Raumtemperatur = o
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Zyklen bis zum Funktionsversagen

Die unter Laborbedingungen ermittelten S-N-Kurven
werden als ‘ideal’ eingestuft. Reale Einsatzbedingungen
erfordern dagegen haufig modifizierte Ermudungsgren-
zen, da auch andere Faktoren, hierbei ganz besonders
Belastungsart, FormteilgroBe und Lastspielfrequenz,
Einflul haben.

Ermudungsproben geben nur bedingt Auskunft tiber
den relativen Ermudungswiderstand eines Materials.
Es ist daher besonders wichtig, dall die Tests unter
praxisnahen Einsatzbedingungen und an Fertigform-
teilen durchgefiithrt werden.

@ GE Plastics
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4.3 Thermische Eigenschaften

Die Vicat-Erweichungstemperatur wird bei technischen
Thermoplasten haufig als Grundlage fir die Bestim-
mung eines exakten Wertes fiir die thermische Leistung
eines Materials verwendet. Mit Hilfe der Vicat-Tempe-

ratur eines Xenoy”-Typen kann bestimmt werden, ob
das jeweilige Material bei Anwendungen einsetzbar ist,
die kurzzeitig erhohten Temperaturen ausgesetzt sind.
Ein gutes Beispiel hierflr ist der ProzeB der Lackaus-
hartung, wo die Temperaturen bis zu 100°C betragen
(siche ™ ABBILDUNG 8).

50°C/hr ——
120°C/hr — —

1.2
= ABBILDUNG 8 Bl
L = 1.0 |
Vicat-Eindringung von N
Xenoy® dargestellt als 2 08 |
Funktion der Temperatur &
£ 06 |
E
5 04|
0.2
0 =
-0.2
20 40 60

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168

80 100 120 140
Temperatur (°C)




POOE
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Als Schwindung bezeichnet man die maBliche
Anderung des Formteiles nach dem Entformen. Die
Schwindung wird als durchschnittlicher prozentualer
Wert angegeben und kann je nach Geometrie des
Werkzeuges, Verarbeitungsbedingungen sowie Poly-
mertyp und Wanddicke unterschiedlich grof sein.
Bei teilkristallinen Materialien wie Xenoy® ist die

Schwindung vom jeweiligen Verhaltnis der amorphen
und kristallinen Komponenten abhéangig. Typische
Beispiele sind in ® ABBILDUNG 9 dargestellt.

Die Full- oder Nachdruckphase des SpritzgieBprozesses
hat mitunter ebenfalls einen wesentlichen Einfluf} auf
die Schwindung. Generell gilt, je groBer und langanhal-
tender der Nachdruck, um so geringer ist die Schwin-
dung.

2.0
= ABBILDUNG 9 <
Schwindungen bei e 1.6 F
, =
verschiedenen PC und %
PBT-Kombinationen £
£ 1.2
<
Q
9]
0.8 |
04 |
0

PC PC/PBT

@ GE Plastics

4.5 Verarbeitbarkeit

Im Hinblick auf Form- und Extrusionsprozesse sind

die FlieBeigenschaften eines Materials von wesentlicher
Bedeutung. Diese werden mit Hilfe der SchmelzefluB3-
lange und der Schmelzetemperatur ermittelt. Alle
FlieBlangen der Produkte von GE Plastics werden als
RadialflieBliangen angegeben, wobei der Einspritzdruck
der RadialfluBllange graphisch gegentiber gestellt wird.
Die Bestimmung der RadialflieBlange ist ausschlag-
gebend bei der Entscheidung, ob ein Teil ausgefullt
werden kann oder nicht.
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PBT/PC PBT
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Die SchmelzefluBlinge eines Materials ist eine Funktion
der Viskositat sowie des Scherverhaltens und der
thermischen Eigenschaften. Ubliche Viskosititstests
beinhalten Berechnungen der Schmelzeviskositat (MV)
sowie des Schmelzindexes (MVR).

Fur einen einfachen Vergleich oder Qualitatstest wird

in der Regel der MVR gemessen. Da Materialien jedoch
unterschiedliche MV-Kurven aufzeigen, sind exaktere
Vergleiche fir Konstruktionsberechnungen anhand der
MV-Kurven und weniger auf der Basis von MVR-Kurven
zu ziehen. MV-Tests werden bei einer Vielzahl von Scher-
geschwindigkeiten durchgefithrt. * ABBILDUNG 10
zeigt die MV-Diagramme von verschiedenen Xenoy®-
Typen.
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= ABBILDUNG 10 z i CL40D ——
Schmelzviskositét g i Et;gg L
von Xenoy® bei 260°C s
2 100
2 -
2
102 - ===
101 L | L | ——
102 10° 104
Schergeschwindigkeit (s7)
Zur Beschleunigung des Materialflusses im Werkzeug
kann die Schmelzetemperatur verandert werden,
da die Viskositat von teilkristallinen Materialien
@ temperaturabhingig ist, wie aus ®* ABBILDUNG 11
@ abgeleitet werden kann.
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10 E 250°C ——
= ABBILDUNG 11 Qf{: i 260°C — —
Schmelzviskositat t I ;70:2 =
von Xenoy® CL100 s . B0 oo
bei verschiedenen 2 10° £
Temperaturen E
e T TS
10] L |- L el
102 10° 104

Schergeschwindikeit (s?)
A6 Chemikalienbestindigkeit*

Als teilkristallines Material verfugt Xenoy® tiber eine
ausgezeichnete Chemikalienbestiandigkeit. Besonders
erwahnenswert ist in diesem Zusammenhang seine
hohe Stabilitiat beim Kontakt mit Kfz-Flissigkeiten.

= ABBILDUNG 12 gibt einen Uberblick tiber die * Fiir alle Anwendungen werden Tests unter praxisgerechten und
realistischen Betriebsbhedingungen strengstens empfohlen. Das

9 L ) o Bestimmen der entsprechenden Leistung sowie die Interpretation
hemikalien. Ausfiihrlichere Informationen sind im der durch Einsatztests erworbenen Werte unterliegen der Verant-

T 0006

estindigkeit von Xenoy® gegentber verschiedenen

andbuch Chemikalienbestindigkeit nachlesbar. wortung des Verbrauchers.
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* ABBILDUNG 12 Kholerl, 852_6957-5415 (HongKong) schlecht

TP iiaciount

Chemikalienbestan-
digkeit von Xenoy®

aromatisch
vollhalogeniert
teilhalogeniert

Alkohole

Ketone

Ester

Sauren — anorganisch
organisch
oxidierend

Basen

Kfz-Fliissigkeiten

Fette (nicht-reag. org. Ester)

Ole (ungeséttigte aliphat. Gemische)
Wachse (Schwerdle)

Benzin

Kihlflissigkeit (Glykol)
Bremsflissigkeit (schwere Alkohole)
Reinigungs- und Waschmittel

Wasser, heiB3 (< 80°C)

UV-Bestandigkeit

@ GE Plastics

5 Verarbeitung

Xenoy® thermoplastische Blends konnen durch
SpritzgieBen, Extrusion und Blasformen verarbeitet
werden. Extrudierte Xenoy®-Platten sind problemlos
in verschiedene Formen thermisch verformbar.

Fur die Verarbeitung konnen Standard-Maschinen
eingesetzt werden; das Verarbeitungsspektrum ist
dabei ausgesprochen vielfiltig. Kurze Zykluszeiten
sind in der Regel moglich. AusschuBteile konnen
regranuliert und wiederverwendet werden.
Voraussetzung hierfur ist jedoch, daBl wahrend der
Verarbeitung nicht zur Materialkontamination oder
Materialschadigung gekommen ist und auBBerdem
der Recyclateinsatz vom Kunden freigegeben ist.
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nicht zu empfehlen
. fiihrt zum Versagen oder zu
erheblichter Degradation

mittelmaBig
bedingt geeignet

- nur bei kurzzeitiger
Einwirkung und niedrigen
Temperaturen bzw. wenn
der Verlust mechanischer
Eigenschaften nicht
kritisch ist

gut
akzeptabel

- Langzeitenwirkung kann zu
gerigen Eigenschafts-
verlusten fithren

- erhdhte Temperaturen
kénnen zu wensentlichen
Eigenschaftsverlusten
fihren

sehr gut
Leistungsféhigkeit
unbeeinfluBut hinsichtlich
Zeit, Temperatur und
Spannung,

geprift unter
Normbedingungen

schlecht mittel- gut sehr gut
méaBig
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H.1 Vortrocknen

Die meisten thermoplastischen Materialien nehmen
Feuchtigkeit aus der Atmosphare auf, was auf der
Oberflache des Teiles als Streifenbildung bzw. Sprei-
zung sichtbar wird, und mitunter bei normalen Verar-
beitungstemperaturen Polymerdegradation zur Folge
haben kann. Hierdurch werden die Materialeigen-
schaften, ganz besonders jedoch die Schlagzahigkeit,
negativ beeinfluBlt. Es ist folglich unerlaBlich, daB
Xenoy®-Polymere nach dem Compounding entspre-
chend vorgetrocknet werden, um die Materialstabilitat
wahrend der Verarbeitung zu optimieren und stabilere
duktile Teile zu produzieren.

Es empfiehlt sich, alle Xenoy®-Typen, ausschlieflich (=]
derer, die PET enthalten, bei einer Temperatur von
110°C fiir mindestens 2 Stunden vorzutrocknen. PET-
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haltige Xenoy®-Typen sollten mindestens|+ 852-6957-5415 (HongKong) | fur das Vortrocknen von Xenoy®-Polyme-

bei einer Temperatur von 120°C vorgetrocknet werden.
Trockenzeiten von tiber 24 Stunden verandern prinzi-
piell die Eigenschaften der Polymere nicht, mitunter
kann jedoch das Auswurfverhalten des Materials
wahrend des Verarbeitungsprozesses beeinfluit werden.

Der vor der Verarbeitung angestrebte Feuchtigkeits-
gehalt sollte 0.02% nicht tiberschreiten. Dies kann in
der Regel mit Standard-Trocknern mit entfeuchtender
Funktion problemlos innerhalb von 2 Stunden erreicht
werden (siehe nachfolgendes Kapitel).

5.2 Ausriistung

Trockner

« Fir das Vortrocknen von Xenoy®-Polymeren empfiehlt

sich der Einsatz von Trockenluft-Trocknern.

« HeiBumlufttrockner konnen ebenfalls verwendet wer-

den, hierbei sind jedoch die langeren Trockenzeiten
und der damit verbundene geringere Durchlauf zu
bertcksichtigen.

« Kammerofen sind wegen ihrer eingeschrankten

Produktionskapazitat nicht empfehlenswert.

@ GE Plastics

fir Schnecke und Zylinder zulassig. Fur die Verarbei-
tung von glasfaser- und mineralfaserverstarkten Xenoy®-
Typen sollten jedoch Bimetall-Schnecken und Zylinder
mit hohen Abrieb- und Korrosions-widerstanden
vorgezogen werden.

+ Der Freiraum zwischen Schnecke und Zylinder ist auf

ein Minimum zu reduzieren, um das Auslaufen der
Schmelze in den Freiraum zu verhindern, was Inkon-
sistenz beim Plastifizieren und Dosieren hervorruft.

+ Entliftete Zylinder und Schnecken sind keine zufrie-

denstellende Alternative gegentiber dem Vortrocknen,
hiervon ist daher bei der Verarbeitung von Xenoy®-
Kunststoffen abzuraten. Beim Einsatz eines entltufteten
Zylinders haben der im Material befindliche Feuchtig-
keitsgehalt sowie der prozentuale Anteil der Spritz-
menge einen wesentlichen EinfluBl darauf, ob als
Resultat der Hydrolyse Degradation eintritt.

+ Die Schnecke sollte mit einem Ruckschlagklappen-

ventil ausgestattet sein. Da Xenoy® tiber eine niedrige
Schmelzviskositat verfugt, ist die Funktionalitat des

_Ventils von ausschlaggebender Bedeutung. Es dient

“n wesentlichen dazu, Oberflachendefekte zu vermei-
fen, ganz besonders dann, wenn niedrige Anfangs-
sinspritzgeschwindigkeiten verwendet werden.
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ren ertorderlichen hohen Temperaturen ist es wichtig,
dafB die Unterdruckleitungen, die das Material vom
Trockner zum Einspeiser transportieren, genauestens
auf ihre Eignung fiir diesen Einsatzzweck untersucht
werden.

Einspeiser

Die Materialverweilzeit im Einspeiser sollte 30 Minuten
nicht tiberschreiten. Die Abmessungen des Einspeisers
sind von zweitrangiger Bedeutung, wichtiger ist, dal die
Einspeisemenge regulierbar und die Einspeiseklappe
verschlieBbar ist, so dal Feuchtigkeitsaufnahme verhin-
dert werden kann.

Konstruktion und Geometrie der Schnecke

Der Einsatz von Schnecken mit einem hohen Verdich-
tungsverhaltnis, wie beispielsweise Nylon-Schnecken,
ist nicht empfehlenswert. Herkommliche 3-Zonen-
Schnecken mit einem L:D Verhéltnis von 22:1-25:1 und
einem Verdichtungsverhaltnis von 2:1-2.5:1 empfehlen
sich statt dessen.

Generell sind bei der Verarbeitung von unverstarkten
Xenoy®-Polymeren konventionelle Metalle als Material
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Kugelventile sind nicht empfehlenswert, da sie aufgrund
von extremer Scherung oder Wandverdickungen mitun-
ter lokale Materialdegradation verursachen.
Energie-Transfer-Schnecken (ET) erzielen gute Ergeb-
nisse im Hinblick auf Materialdurchlauf, Schlagverhal-
ten und Schmelzekonsistenz.

Diisen

Der Einsatz einer freiflieBenden Diise mit eigenem Heiz-
band sowie eigener Kontrolleinrichtung ist generell fir
die Verarbeitung von Xenoy® empfehlenswert.

Die Temperatur der Diuse sollte etwa 10 bis 15°C unter
der Schmelzetemperatureinstellung liegen, um das
Auflosen des Materialverbundes zu verhindern.

Die Diisenoffnungen sind dabei so grof3 wie moglich zu
halten. Der Disendurchmesser sollte 1 mm kleiner als
der Durchmesser der AnguBspitze in der Form sein.
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Schmelzetemperatur

Um die richtige Schmelzetemperatur zu erhalten,
muB} die Zylindertemperatur entsprechend eingestellt
werden. In Ubereinstimmung mit dem jeweiligen
Materialdatenblatt ist die Temperatur vom Einspeiser
zur Maschinendiise stufenweise zu erhohen. Die Tem-
peratur des Kuthlringes um die Einspeisezone sollte bei
40 bis 60°C liegen. Uberschreiten die Temperaturen
diesen Wert, dann kann das Polymer mitunter an der
Schnecke haften bleiben, wo es einen sogenannten
‘Kaltring’ bildet.

Es muB} in diesem Zusammenhang auch erwahnt
werden, daB die eingestellte Schmelzetemperatur sehr
selten genau mit der tatsachlichen Schmelzetemperatur
ubereinstimmt, die durch das Zusammenspiel von einer
Reihe von Faktoren bestimmt wird. Hierzu gehdren u.a.
Einstellung der Zylinderheizung, Schneckendrehge-
schwindigkeit, Maschinengegendruck und Verweilzeit.
Aus diesem Grund sollte die tatsichliche Schmelze-
temperatur wahrend des Maschinenlaufes mit Hilfe
eines Handpyrometers gemessen werden.

@ GE Plastics

Schneckenriickzug

Bei unzureichend temperaturkontrollierten Dusen,
konnen mitunter Materialverbundprobleme auftreten.
Sollten diese nach Neueinstellung der Diisentempe-
ratur weiterhin bestehen bleiben, dann empfiehlt sich
der sorgfaltige Einsatz von Dekomprimierung oder
Schneckenrtickzug. Der Schneckenrtickzug sollte
gerade ausreichend sein, um den Kunststoff in der
Maschine zu halten, und Luft aus der Maschine
herauszubeférdern. Lufteinschliisse verursachen
Schmelzedegradation und damit verbundene
Verbeitungsschwierigkeiten, wie beispielsweise
Materialspreizen oder-verbrennen vermeidet. Der
Schneckenrtiickzug kann auch zur Druckablassung
bei HeiBkanal-Systemen eingesetzt werden.

Schmelzepolster

Bei einem Schneckendurchmesser von 50 bis 100 mm
ist ein Schmelzepolster von 5 bis 10 mm empfehlens-
wert. Bei Schneckendurchmessern tiber 100 mm sollte
ein Polster von 10 bis 15 mm eingesetzt werden. Ohne
5in derartiges Polster Nachdruck-Proze3 wirkungslos.
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tegendruck

Um eine hochwertige Qualitat der Schmelze sowie
eine gleichmaBige SpritzgroBe zu erreichen, sollte

der Maschinengegendruck etwa 5 bis 10 bar betragen.
Bei glasfaserverstarkten Typen empfiehlt sich ein sorg-
faltiges Uberwachen des Gegendruckes, um eventuelle
Faserschaden zu vermeiden.

Schneckengeschwindigkeit

Die Schneckendrehzahl sollte dem jeweiligen Form-
zyklus angepalit werden, wobei die Oberflachen-
geschwindigkeit der Schnecke jedoch 0.5 m/s nicht
uberschreiten darf. Dies bedeutet, dall die Drehzahl
einer Schnecke mit einem Durchmesser von 30 mm
maximal 190 U/min betragen darf, wohingegen bei
einer Schnecke mit einem Durchmesser von 150 mm
eine maximale Drehzahl von 38 U/min zulassig ist.
Die Schneckendrehgeschwindigkeit sollte so angepal3t
werden, dal die Schnecke wahrend des gesamten Kiihl-
zyklus rotieren kann, ohne dabei den Gesamtzyklus zu
verzogern. Zu hohe Drehgeschwindigkeiten fiihren
mitunter zu Materialdegradation, die durch extreme
Scherbeanspruchung verursacht wird.
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Spritzkapazitidt und Verweilzeit

Es ist ratsam, daB} das Spritzgewicht zwischen 30 und
80% der Gesamtkapazitat des Zylinders betragt. Wenn
Xenoy®-Polymere bei Temperaturen gespritzt werden,
die im oberen Bereich der Skala liegen, dann sollte die
Spritzkapazitat etwa 60 bis 80% der Zylinderkapazitit
betragen, um so die Verweilzeiten zu minimieren.

Je nach ausgewahlter Schmelzetemperatur liegt die
empfohlene Verweilzeit fir Xenoy® im Bereich von 4
bis 8 Minuten. Zu lange Verweilzeiten konnen Material-
degradation verursachen. Zu kurze Verweilzeiten sind
jedoch ebenfalls zu vermeiden, da diese eine Schwan-
kung der Formparameter zur Folge haben konnen, was
wiederum einen negativen EinfluB auf die Plastifikation
und Homogenitat des Materials austbt.

Einspritzgeschwindigkeit und -druck

Fur alle Xenoy®-Typen empfiehlt sich eine mittlere bis
hohe Einspritzgeschwindigkeit. Wenn bei hohen
Einspritzgeschwindigkeiten gearbeitet wird, dann muf}

fur eine entsprechende Entliftung gesorgt werden.
Programmiertes Einspritzen mit anfanglich langsamer!
Hohlraumftllung erzielt bei der Mehrheit von AnguB-;
typen ein besseres Oberflachen-Finish.
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Generell sollte immer mit dem niedrigstel. 852-6957-5415 (HongKong) [um einerseits lokale Spannungen, die

geformt werden, mit dem das Teil wahrend der
Einspritzphase ausreichend gefullt werden kann,
und womit gratfreie Teile produzierbar sind.

Nachdruck

Der Nachdruck kompensiert fiir die Schwindung des
Schmelzvolumens in der Form wahrend der Abkithlung
des Teiles. Aufgrund der Geschwindigkeit, bei der
Xenoy® kristallisiert, hangt die Effektivitit des Nach-
druckes stark von der Konstruktion des Teiles, der
Wanddicke, der FlieBlange sowie der AnguBBart ab.

Bei Teilen mit diinnen Wanddicken und engen Angus-
sen erstarrt das Material sehr schnell, was bedeutet, dal3
ein kurzzeitig anhaltender hoher Nachdruck ausgetibt
werden muB. Verfiigt das Teil dagegen tiber dicke
Wanddicken und grofle Angtisse, dann sollte ein lang-
anhaltender mittlerer bzw. geringer Druck ausgetibt
werden.

Zu niedrige Nachdriicke konnen in sichtbaren Einfall-
stellen oder Lunkern sowie einer ungleichmafigen
Schwindung resultieren. Bei zu hohen Driicken ent-

sich ganz besonders im Anguf3bereich konzentrieren,
und andererseits konnen Probleme beim Auswurf des
Formlings auftreten. Hohe Spannungen sind nach
dem Lackieren oder der Warmbehandlung in Form
von Verzugstellen sichtbar.

Schmelzetemperatur 255 - 270 °C

= ABBILDUNG 13

Form °C Disse Zone3 Zone?2 Zone 1 Einspeiser
Typische Form- 4 300
temperaturen bei
der Verarbeitung 4 250
von unverstarktem
Xenoy® 1 200 |
1 150 |
1 100 |
M | —
S N4
] o000

@ GE Plastics
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Werkzeugtemperatur

Die Werkzeugtemperatur ist von wesentlicher Bedeu-
tung und sollte daher in regelmaBigen Abstinden
uberpruft werden. Bei teilkristallinen Materialien wie
Xenoy® produzieren hohe Temperaturen einen erhdh-
ten Kristallisierungsgrad in der Form. Dies wiederum
fahrt zu hohen Schwindungswerten. Dagegen konnen
zu niedrige Temperaturen dazu fithren, dafl das Mate-
rial erst nach dem Formprozef kristallisiert, was einen
Materialverzug wahrend der Sekundarverarbeitungs-
prozesse zur Folge haben kann. Typische Formtempe-
raturen fur verstarkte und unverstarkte Xenoy®-Typen

sindin den ® ABBILDUNGEN 13 und 14 dargestellt.

Klemmkrafte

Zahlreiche Faktoren beeinflussen das Ausmal3 der
erforderlichen Klemmkrafte. Hierzu gehoren u.a. die
projektierte Oberflache sowie die Dicke des Teiles, die
FlieBlange sowie Einspritzgeschwindigkeit und-druck.

In der Regel liegt der Druck zwischen 40 und 50 N/mm?,
Jei komplexen dunnwandigen Teilen sind jedoch haufig
fohe Einspritzgeschwindigkeiten und Einspritzdriicke

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168

erforderlich, wodurch Klemmkrafte von bis zu
80 N/mm?* projektierte Gesamtfliche notwendig
werden.

Schmelzetemperatur 260 - 285 °C

" ABBILDUNG 14 Form °C Dise Zone3 Zone2 Zone1 Einspeiser
Typische Form- 1 300

temperaturen bei
der Verarbeitung 4950 }
von vertdrktem
Xenoy® 1 200 |
1 150 |
-
_ 50 =
. O |
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5.4 Entliiftung
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Eine gute Entlaftung des Formwerkzeuges ist enorm
wichtig, da hierdurch Blasenbildung oder das Verbren-
nen des Materials vermieden werden kann und die
Hohlraumfullung unterstiitzt wird. Idealerweise sollten
die Entluftungsoffnungen am Ende des Materialfluf-
weges liegen. Unzureichende oder falsch plazierte
Entliftungsoffnungen konnen zum mangelhaften
Austullen, porosen FlieBnahten, ungleichmaBiger
Schwindung oder Verzug fihren. AuBerdem kann
hierdurch ein unnotig hoher Einspritzdruck fir das
Fullen der Hohlraume notwendig werden.

Ideale Entluftungsoffnungen fir Xenoy®-Polymere
sollten zwischen 0.05 bis 0.1 mm tief und 4 bis 8 mm
weit sein und am Ende des Materialflusses liegen.
Zusatzliche Entliftungsoffnungen konnen zwischen
den beweglichen Kernen, den Auswerferstiften und
Verbindungsmuffen sowie zwischen den EinguBteilen
plaziert werden.

@ GE Plastics

H.6 Recycling

Korrekt geformte Xenoy®-Polymere konnen wieder-
holt regranuliert, getrocknet und neu geformt werden.
Dabei ist darauf zu achten, dal das Regranulat sauber
und frei von Verunreinigungen ist.

Besondere Aufmerksamkeit sollte dem Vortrocknen
von Regranulat geschenkt werden, da es Feuchtigkeit
schneller als Frischmaterial aufnimmt. Das Regranulat
ist generell bei Temperaturen von 110°C und eine
Stunde ldnger zu trocknen.

Die Verwendung von Regranulat kann unter Umstanden
eine leichte Veranderung der Farb-, UV- oder Schlag-
zahigkeitsmerkmale bewirken. Daher sollte bei Anwen-
dungen, die eine hohe Schlagzahigkeit erfordern bzw.
Anwendungen, fiir welche entsprechende Vorschriften
gultig sind, besonders vorsichtig vorgegangen werden.

www.ponci.com.cn/wxb/

Wenn die Maschine nach der Formung von Xenoy®-
Teilen auf ein anderes Material umgestellt werden soll,
dann ist eine sofortige grindliche Zylindersptilung von-
noten. Fur die Reinigung von Xenoy®-Polymeren eignen
sich Mehrzweck-PS und Mehrzweck-HDPE (Polyathylen
hoher Dichte) am besten. Sollen anschlieBend POM-,
ABS- und PA-Materialien geformt werden, dann sind die
Zylindertemperaturen zu reduzieren.

Die Zylinderheizungen sollten niemals abgeschaltet
werden, wenn sich PC/PBT oder PC/PET im Zylinder
befinden. Die Temperaturen sind auf 160°C zu
reduzieren.
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Hinweis

Allgemeine Informationen zur Verarbeitung
von technischen Thermoplasten finden Sie in
den folgenden Broschiiren von GE Plastics:

« SpritzgieBen Leitfaden
+ Technische Thermoplaste

in der Extrusionsindustrie

+13538586433 +18816996168
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6 Nachbehandlung

Die Mehrheit aller Teile aus Xenoy® muf noch mon-
tiert, oder mit anderen Bearbeitungsverfahren weiter-
behandelt werden. Xenoy” bietet dem Konstrukteur
hierfiir eine Vielzahl von Sekundarprozessen an.

6.1 SchweiBen

Im Bereich der technischen Thermoplaste ist Schweillen

eine weit verbreitete Technologie zur Schaffung eines
dauerhaften Verbundes. Xenoy®-Teile konnen mittels
verschiedener Schweiltechnologien bearbeitet werden.
Die Wahl des zweckmaBigsten Verfahrens hangt von
GroBe, Form und Funktion des Teiles ab:

+ Heiflplattenschweillen erzielt eine ausgezeichnete

Schweilfestigkeit, gleichzeitig besteht jedoch die
Gefahr, daBl das Material an der heillen Platte haften

bleibt. Erhitzen mit einer Strahlenplatte kann dieses
Problem beheben, hierfiir sind jedoch exakte Werk-
stickmafle und eine genaue ProzeBkontrolle erforder-
lich.

+ Reibschweilen kann bei unverstiarkten und glasfaser-

verstarkten Xenoy®-Typen wahlweise als Schwingungs-,
Orbital- oder Rotationsmethode eingesetzt werden. Ein
spezielles Vibrations-Schweil-Design hat sich besonders
erfolgreich bei Kfz-AuBenanwendungen fiir Fahrzeuge
der A-Klasse etabliert. Hierbei werden Stiitzrippen,
deren Dicken nur 25% der Wandstéirke betragen, auf
der Ruckseite der sichtbaren Aulenoberflache plaziert
und anschlieBend verschweift.

« Ultraschallschweif3en ist ebenfalls eine haufig verwen-

dete Schweilitechnologie.

o Induktionsschweif3en

@ GE Plastics
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6.2 Kleben

Generell kann Xenoy® mit anderen Kunststoffen,
Glas, Aluminium, Messing, Stahl, Holz sowie anderen
Materialien einen Klebeverbund bilden. Prozes3-
kompatible Klebstoffe sind u.a. Epoxy, Polyurethan
2K, Silikon, Acryl 2K und Cyanoacrylat. Polyurethan
1K Klebersysteme und reaktive Heilschmelzen
erfordern in der Regel eine Grundierung, wodurch
eine verbesserte Klebehaftung erzielt werden kann.

Reinigung der Teile

Um ein Versagen des Haftverbundes zu vermeiden,
sind alle Xenoy®-Teile vor dem Verkleben griindlich
zu reinigen. Ol-, Fett, Farb-, Rostoxid- und Form-
trennmittelriickstinde miissen mit einem Xenoy*-
kompatiblen Reinigungsmittel entfernt werden.
Geeignete Reinigungsmittel sind u.a. Isopropyl-
alkohol, Heptan oder niedrigkonzentrierte Reini-
gungsmittellosungen.

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168

6.3 Mechanischer Zusammenbau

Xenoy®-Teile werden haufig mit Hilfe von mechani-
schen Montagetechnologien zusammengesetzt. Um
optimale Leistungen zu erzielen, sind mechanische
Befestigungsmittel immer 6l- und fettfrei zu halten.

Je nach Art des Befestigers wird eine dauerhafte
Spannung oder Verdehnung lokal aufgebracht.
Klemmkrafte sollten stets kontrolliert oder tiber eine
groBe Oberflache verteilt werden. Hierdurch kann

die lokale Spannung im Werkstiick nach der Montage
minimiert und das Lockern des Befestigers durch
Kriechen oder Spannungsrelaxation verhindert werden.
Kerben im Werkstiick sowie Einkerbungen, die durch
das Befestigen moglicherweise entstehen konnten, sind
daher ebenfalls zu vermeiden.
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Empfohlene Montagetechniken:

« Gewindeformschrauben sollten Gewindeschneid-
schrauben vorgezogen werden. Schrauben mit einem
Flankenwinkel bis maximal 30° sorgen fiir minimale
Radialspannung.

+ Besonders geeignet sind Befestiger, die tiber eine
geringe Figenspannung verfiigen. Montage mittels
Warme- oder Ultraschallverfahren ist empfehlenswert.
Druck-, Schraub- oder Expansionsbefestiger verur-
sachen hohe Ringspannungen und sollten daher mit
besonderer Vorsicht montiert werden.

+ Druck-Schnappsysteme

« Nieten

« Bolzenstifte

@ GE Plastics

6.4.1 Xenoy® CL300

Dieser schlagmodifizierte Typ mit guten FlieB3-
eigenschaften wurde speziell fur die Herstellung
von off-line lackierten Kfz-Aullenteilen entwickelt.
Die vergleichsweise hohe Steifigkeit des Materials
(E-Modul 2050 MPa) ermoglicht den Einsatz des
Polymers in Anwendungen mit einer Wandstarke
von nur 2.2 bis 2.5 mm. Hierdurch sind verkurzte
Zyklusdauern sowie eine kosteneffektivere Herstel-
lung realisierbar.

Lackhaftung

Die ausgezeichnete Lackhaftungsfahigkeit von Xenoy
CL300 mit Grundschichten auf Wasserbasis und Deck-
schichten auf Losungsmittelbasis wird selbst den har-

®

testen Kfz-Spezifikationsanforderungen gerecht. Die
Grundschicht auf Wasserbasis ist ohne eine haftungs-
unterstitzende Vorbehandlung direkt auf das Substrat
auftragbar.

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168

Aufgrund der fiir Xenoy®-Polymere typischen hohen
UV-Bestandigkeit, ist es praktikabel, Teile in unlackierter
Form einzusetzen. Andererseits ist es dank der Kompati-
bilitait mit den meisten Lackiersystemen moglich, das
Teil bei Bedarf auch ohne Vorbehandlung zu lackieren.
Hierdurch wird ein hoher Grad an Flexibilitat hinsicht-
lich der Herstellung erzielt, da traditionelle Formen fir
verschiedene Modelle oder Anwendungen einsetzbar
sind.

Das Lackieren von technischen Thermoplasten kann
einen wesentlichen EinfluB auf die Leistung einer
Anwendung haben. Im nachfolgenden wird eine kurze
Einleitung in das Lackieren von Xenoy®-Polymeren
gegeben. Detailliertere Informationen sind im Lackier-
Handbuch von GE Plastics enthalten. Selbstverstandlich
steht auch das GE Plastics Team der Abteilung
Technisches Marketing bei Fragen gern zur Verfigung.
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Chemikalienbestandigkeit

Die materialtypische Chemikalienbestandigkeit wurde
an einer Reihe von Deckschichten auf Losungsmittel-
basis getestet. In keinem der Falle, selbst bei einer
Dehnung von 1%, konnte ein Lackangriff festgestellt
werden.

Schlagzahigkeitsverhalten

Die Lackart hat einen wesentlichen Einfluf} auf die
Duktilitat des Kunststoffsubstrats. Wichtige Faktoren
sind hierbei die allgemeine Flexibilitat der Lackschicht,
die chemische Komposition der Deckschicht und das
Lackhaftungsvermogen.

Ein flexibles Lacksystem paBt sich bei Schlageinwirkung
der Deformation des Substrats an, wohingegen es bei
unflexiblen Lackschichten zur Entstehung von Rissen
kommt, die sich iber das gesamte Substrat verteilen
und den Bruch des Materials bewirken.
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Bei 16sungsmittelbasierenden einfarbigerl, 852-6957-5415 (HongKong) [|LDUNG 15

gen oder Grundschichten auf Losungsmittelbasis dringt
das Losungsmittel in die auBere Substratschicht ein und
bildet eine Diffusionsschnittstelle. Obwohl hierdurch
eine ausgezeichnete Haftung erzielt wird, kann dies
mitunter jedoch das Schlagzahigkeitsverhalten beein-
flussen. Bei Teilen mit flexiblen Deckschichten tritt
duktiles Versagen bei einer Temperatur von -30°C ein,
wenn der Schlag auf der lackierten Seite einwirkt. Das
Material verhalt sich jedoch weniger duktil, wenn der
Schlag auf der unlackierten Seite einwirkt. Die Kombi-
nation von Xenoy® CL300 mit einer Grundschicht auf
Wasserbasis und einer klarsichtigen, flexiblen 2K PUR-
Deckschicht zeigt bei Schlageinwirkung sowohl auf der
lackierten als auch auf der unlackierten Seite duktiles
Versagen bei-30°C (sieche ®* ABBILDUNG 15).

Warmeformbestiandigkeit

Das amorphe Polycarbonat in Xenoy®-Polymer-Blends
verleiht dem Material auch bei erhohten Temperaturen
die erforderliche Warmeformbestandigkeit und
Lackierbarkeit, was dazu fithrt, daB sich grofflachige
Kfz-AuBenteile wahrend der Lackaushartungsphase
nicht verziehen.

@ GE Plastics

6.4.72 Grundiermittelloses Lackieren

Das Lackieren ohne Grundierung tragt nicht nur zu
kosteneffektiveren Karosseriesystemen bei, sondern
produziert dariber hinaus auch weniger Losungs-

mitteldampfe und Abfall wahrend der Lackierphase.

Xenoy® wurde an einer Reihe von wasserbasierenden
grundiermittellosen Lacksystemen und l6sungsmittel-
basierenden Einfarbsystemen getestet. Das Material
hat sich bei beiden Systemen im Hinblick auf sein
Haftungsvermogen, seine Chemikalienbestandigkeit
und Schlagzihigkeit sowie seiner Asthetik bewahrt.
Dank der guten FlieBeigenschaften des Materials
bleiben die FlieBnahte unsichtbar. Ein weiterer
Vorteil ist die bestandige UV-Stabilitat, die Schutz

vor Verfarbungen bietet.

6.4.3 Klarlackschichten fiir farbiges Xenoy®

Im Bereich der off-line Lackierung von Kfz-Aulen-
vilen ist die aus einer farbigen Grundschicht und
ner klarsichtigen Deckschicht bestehende
:glackiertechnologie weit verbreitet. Dank neuester

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168

Hochgeschwindigkeits-Schlagprobe,
getestet an lackiertem Xenoy® CL300
bei 1.1 m/s (4 km/h) und -30 °C

60

40 eI B e R

30 = H

20 D L e

Schlagzahigkeit J/m

10 Ho

Unlackiert A A* B B* C C* D D*

*lackierte Seite

Lacksystem (grundiermittellos)

A: ‘Nordisch-Griin” Metallic Grundschicht auf Wasserbasis
+ flexible, klarsichtige 2K PUR Deckschicht

B: ‘Nouveau-Rot" Metallic Grundschicht auf Wasserbasis
+ flexible 2K PUR Deckschicht

C: 2K PUR einfarbige Einschicht-Lack ‘Provence-Griin’
(Lésungsmittiebasis)

D: 2K PUR einfarbige Einschicht-Lack ‘Radiant-Rot’
(Losungsmittlebasis)
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Entwicklungen im off-line Lackieren von Xenoy*-
Polymeren ist nunmehr nur noch ein Arbeitsgang
notwendig, um ein fertiges Teil zu erhalten. Hierbei
wird eine klarsichtige Schicht in einem Arbeitsschritt
auf ein farbiges Xenoy®-Substrat aufgetragen. Das
Ergebnis sind kiirzere und kosteneffektivere Produk-
tionszyklen, auBerdem konnen unterschiedliche
Dekorationstechniken eingesetzt werden, wobei die
Grundfarbe des Substrats eine wesentliche Rolle spielt.

Fur die erfolgreiche Anwendung dieses neuen Systems
ist die Wahl des am besten geeigneten Xenoy®-Typen,
seiner Farbe und ein passendes Klarlack-System von
ausschlaggebender Bedeutung. Daher sollten alle
neuen Anwendungen vor ihrer industriellen Fertigung
zunachst auf ihr Haftvermogen, ihre Witterungsbestan-
digkeit und ihre Schlagzahigkeit getestet werden.

Bei der Auswahl der richtigen Kombination steht das
GE Plastics Team der Abteilung Technisches Marketing
gern zur Verfugung,

&
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Das aus unlackierten AuBenteilen gewonnene Xenoy®
kann problemlos fur off-line lackierte Teilen, wie
beispielsweise Halter oder Blenden bzw. fir glasfaser-
verstarkte Struktur-Anwendungen wiederverwendet
werden. Fur unlackierte Kfz-AuBlenteile ist das Recy-
clingmaterial jedoch nicht geeignet.

Beim Recyceln von off-line lackierten Teilen muf} das
gegenwartig verwendete 2K Polyurethan-Lacksystem
zuerst entfernt werden. Hierfir wurde ein spezieller
LackentfernungsprozeB entwickelt, der die Lack-
schicht von der Xenoy®-Substratschicht mittels eines
chemischen Prozesses trennt. Im Ergebnis entsteht ein
regranuliertes Material, das in seiner Qualitat vergleich-
bar ist mit recyceltem Xenoy® von unlackierten Teilen.

Hinweis
Allgemeine Informationen zu Sekundarverfahren
von Themoplasten wie z.B. SchweiBlen, mechanische
Montage, Kleben, und Lackieren sind in den folgen-
den Handbtichrn von GE Plastics enthalten:

« Kunststoffverbindungen Leitfaden

« Design Leitfaden

« Lackieren von Kunststoffen

@ GE Plastics
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Adressen

+135-3858-6433 (GuangDong)
+188-1699-6168 (ShangHai)
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« Weitere Informationen bezuglich des Xenoy® Profiles finden Sie im Internet unter:

www.geplastics.com/resins/materials/xenoy.html

« Besuchen Sie GE Plastics im Internet unter: www.geplastics.com/resins

GE Plastics in Europa

Firmenzentrale (Europa)
General Electric Plastics B.V.

1 Plasticslaan, PO Box 117
NL-4600 AC Bergen op Zoom
Niederlande

Tel. (31) (164) 292911

Fax (31) (164) 29 29 40

Vertriebzentrale (Europa)
General Electric Plastics B.V.
Gagelboslaan 4

NL-4623 AD Bergen op Zoom
Niederlande

Tel. (31) (164) 29 2391

Fax (31) (164) 29 17 25

Vertriebsniederlassung
Benelux-Staaten

General Electric Plastics B.V.
Gagelboslaan 4

NL-4623 AD Bergen op Zoom
Niederlande

Tel. (31) (164) 29 11 92

Fax (31) (164) 2917 25

Groflbritannien

GE Plastics Limited

Old Hall Road, Sale
Cheshire M33 2HG
GrofBbritannien

Tel. (44) (161) 905 50 00
Fax (44) (161) 90551 19

Deutschland

General Electric Plastics GmbH
Eisenstralle 5

D-65428 Riisselsheim
Deutschland

Tel. (49) (6142) 6010

Fax (49) (6142) 65746

Frankreich

General Electric Plastics France S.a.R.L.
Z.1. St. Guénault B.P. 67

F-91002 Evry-Cedex

Frankreich

Tel. (33) (1) 60 79 69 00

Fax (33) (1) 60 77 56 53

@ GE Plastics
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Italien

General Electric Plastics Italia S.p.A.

Viale Brianza, 181

1-20092 Cinisello Balsamo (Milano)
Italien

Tel. (39) (02) 61 83 41

Fax (39) (02) 61 834211

RuBland

General Electric International A/O
Kosmodamianskaia Nab, 52
Building 1

113054 Moscow, RuBland

Tel. (7) (095) 935 7312

Fax (7) (095) 935 7317

Spanien

General Electric Plastics Ibérica S.A
Avenida Diagonal, 652-656

Edificio D. Planta 3

SP-08034 Barcelona,

Spanien

Tel. (34) (93) 25216 00

Fax (34) (93) 280 26 19

Schweden

GE Plastics Limited

Box 1242, Skeppsbron 44
-11182 Stockholm,
ichweden

;'el. (46) (8) 402 40 24
fax (46) (8) 723 12 92

Tirkei

GE Plastics Turkey

Dudullu Organize Sanayi Bolgesi
2.Cadde No 173

81250 Umraniye, Istanbul, Turkei
Tel. (90) (216) 365 1565 (pbx)
Tel. (90) (216) 365 4959 (pbx)
Fax (90) (216) 365 0115

GE Plastics in America

Zentrale (weltweit)

GE Plastics United States
1 Plastics Avenue
Pittsfield, MA 01201, USA
Tel. (1) (413) 448 7110
Fax (1) (413) 448 7493

Kanada

GE Plastics Canada Ltd.

2300 Meadowvale Boulevard
Mississauga, Ontario L5N 5P9, Kanada
Tel. (1) (905) 858 5774

Fax (1) (905) 858 5798

Mexiko

GE Plastics - Mexico S.A. de C.V.

Av. Prolongacion Reforma #490, 40. piso
Colonia Santa Fe

01207 Mexiko, D.F.

Tel. (11) 525 257 6060

Fax (11) 525 257 6070

www.ponci.com.cn/wxb/ +13538586433 +18816996168

Brazilien

GE Plastics South America S.A.
Av. Nacoes Unidas, 12995 -

20° andar - Cep 04578.000

Sao Paulo - SP, Brazilien

Tel. (55) 11 5505 2800

Fax (55) 11 5505 1757

GE Plastics in Sudafrika

GE Plastics Sudafrika

General Electric South Africa (Pty) Ltd.
15th floor Sandton Office Tower
Sandton 2146

Johannesburg, Stidafrika

Tel. (27) 11 784 2108

Fax (27) 11 784 2216

GE Plastics in Indien

GE Plastics India Ltd.

405-B, Sector 20

Udyog Vihar Phase - III

Gurgaon, Haryana - 122 016, Indien
Tel. (91) 124 341 801 to 806

Fax (91) 124 341 817 or 815
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+135-3858-6433 (GuangDong)
+188-1699-6168 (ShangHai)

GE Plastics im Pazifik-Raum +852-6957-5415 (HongKong)

Firmenzentrale (Pazifik) Japan Thailand

GE Plastics Pacific Pte. Ltd. GE Plastics Japan Ltd. GE Plastics Thailand

240 Tanjong Pagar Road Nihombashi Hamacho Park Building 21st Floor

GE Tower #09-00, Singapore 0208 2-35-4, Nihombashi-Hamacho Thaniya Plaza Building

Tel. (65) 326 3301 Chuo-ku, Tokyo 103, Japan 52 Silom Road

Fax (65) 326 3303/ (65) 326 3290 Tel. (81) 3 5695 4888 Bangkok 10500, Thailand
Fax (81) 3 5695 4859 Tel. (66) (2) 231 2323

Australien Fax (66) (2) 231 2322

GE Plastics Australia Korea

175 Hammond Road GE Plastics Korea Co. Ltd.

Dandenong, Victoria 3175, Australien 231-8 Nonhyun-Dong

Tel. (61) 8 794 4201 Kangnam-Ku

Fax (61) 3 794 8563 Seoul 135-010, Korea
Tel. (82) 2510 6250/1

China Fax (82) 2510 66 66/7

GE Plastics China )

Beijing, 3rd floor, CITIC Bldg. No.19 Singapur

Jian Guo Men Wai Avenue GE Plastics Singapore Pte Ltd.

Beijing 100004, China c/0 23 Benoi Road, Singapur 2262

Tel. (86) (21) 270 6789 Tel. 65 846 3290

Fax (86) (1) 512 7345 Fax 65 861 3063

Hong Kong Taiwan

GE Plastics Hong Kong Ltd. GE Plastics Taiwan

Room 1088 - Tower 1 9/F 37 Min Chuan East Road Sec 3

Taipei 10462

The Gateway, Tshimshatsui
Taiwan, China

Kowloon, Hong Kong

Tel. (852) 2629 0827 Tel. (886) 2 509 2124/6
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HAFTUNGSAUSSCHLUSS: DIE MATERIALIEN UND PRODUKTE, DIE DAS GESCHAFTSFELD DES BEREICHS GE PLASTICS DER
GENERAL ELECTRIC COMPANY, USA, IHRER NIEDERLASSUNGEN ODER TOCHTERUNTERNEHMEN (GEP) AUSMACHEN,
WERDEN ZU DEN ALLGEMEINEN GESCHAFTSBEDINGUNGEN DER GEP VERKAUFT, WELCHE DEM JEWEILIGEN ANGEBOT
ODER SONSTIGEM VERTRAGSWERK ANGEHEFTET SIND, AUF DER RUCKSEITE VON AUFTRAGSBESTATIGUNGEN UND
RECHNUNGEN ABGEDRUCKT SIND ODER AUF ANFRAGE ANGEFORDERT WERDEN KONNEN. OBWOHL ALLE HIER
WIEDERGEGEBENEN ANGABEN NACH BESTEM WISSEN UND GEWISSEN GEMACHT WURDEN, UBERNIMMT GEP KEINE
GEWAHRLEISTUNG ODER HAFTUNG, WEDER AUSDRUCKLICH NOCH IMPLIZIT, DAFUR, DASS (I) DIE HIER BESCHRIEBENEN
ERGEBNISSE UNTER ENDNUTZERBIDINGUNGEN TATSACHLICH ERREICHT WERDEN, NOCH FUR (IT) DIE WIRKSAMKEIT
UND SICHERHEIT JEDWEDEN ENTWURFS, DER MATERIALIEN, PRODUKTE ODER EMPFEHLUNGEN DER GEP EINSCHLIESST.
UBER DIE IN DEN ALLGEMEINEN GESCHAFTSBEDINGUNGEN DER GEP FESTLEGTEN ANSPRUCHE HINAUS, UBERNEHMEN
DIE GEP UND IHRE VERTRETER KEINE HAFTUNG FUR ALLE AUS JEDWEDEM EINSATZ IHRER HIER BESCHRIEBENEN
MATERIALIEN UND PRODUKTE ENTSTEHENDEN SCHADEN. Jeder Anwender iibernimmt die volle Haftbarkeit fiir seine eigene
Entscheidung tuber die Eignung von Materialien, Produkten, Empfehlungen oder Hinweisen der GEP fiir den gegebenen Zweck. Jeder
Anwender hat von sich aus Test und Analysen zur Bestimmung der Eignung und Sicherheit der Materialien oder Produkte unter den
tatsichlichen Einsatzbedingungen festzulegen und durchzufiihren. Keine hier, in anderen Dokumenten oder muindlich gegebenen
Empfehlungen oder Hinweise sollen als Erganzung, Anderung, Ersatz oder Aufhebung der in den Allgemeinen Geschéftsbedingungen
der GEP oder diesem Haftungausschluss festgelegten Bedingungen verstanden werden, es sei denn, eine solche Modifikation sei
schriftlich und mit Unterschrift eines gesetzlichen Vertreters der GEP niedergelegt. Keine hier gemachte Aussage bezuglich eines
moglichen Einsatzes jedweden Materials, Produkts oder Entwurfs darf als Lizenz angesehen oder ausgelegt werden, das patentrechtlich
und urheberrechtlich geschiitzte geistige Eigentum der General Electric Company, ihrer Niederlassungen oder Tochtergesellschaften
widerrechtlich einzusetzen oder diese Materialien, Produkte oder Entwiirfe unter Umgehung irgendeines Patent- oder
Urheberrechtsschutzes einzusetzen.

* Die Firma steht in keiner Verbindung mit der englischen Firma dhnlichen Namens.

Lexan®, Noryl®, Noryl EF®, Noryl GTX®, Noryl® Xtra, Valox®, Ultem®, Xenoy®, Cycolac®, Cycoloy®, Enduran®, Cytra®, Gelon® und Geloy®
nd eingetragene Warenzeichen von General Electric Co., USA.

enoy Profil Deu/10/2001 AD
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