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Makrolon® 2805, 2865, 2807, 2867 und 2858

+ Polycarbonat (PC)
- Standardtypen

« Mittelviskos

« Spritzgiel3en

Charakterisierung

Die Makrolon® 28.. SpritzgielRtypen sind lineare,
mittelviskose Polycarbonate auf Basis Bisphenol-A.

Makrolon® 2805: leicht entformbar

g

Makrolon® 2865: leicht entformbar,
verbesserte Flammwidrigkeit

Makrolon® 2807: UV-stabilisiert,
leicht entformbar

Makrolon® 2867: UV-stabilisiert,
leicht entformbar, verbesserte Flammwidrigkeit

@

@

® Makrolon® 2858: leicht entformbar,
EU-/FDA-Qualitat, gute
Hydrolysebestandigkeit

Makrolon® 2865 und 2867 sind weitgehend ver-
gleichbar mit Makrolon® 2805 bzw. 2807. Der we-
sentliche Unterschied zwischen Makrolon® 2865
und 2805 bzw. Makrolon® 2867 und 2807 liegt in
der Flammwidrigkeit.

So ist Makrolon® 2865 und 2867 nach UL gepriift, in
die Brandklasse UL 94V-2/3,0 mm und
UL 94V-0/6,0 mm eingestuft. (Makrolon® 2805 und
2807 UL 94HB/2 2,5 mm).

Makrolon® 2858 ist ein sogenannter "FDA-Typ",
welcher die Anforderungen der EU-Lander (also
auch der BfR-Empfehlungen) und der FDA-Rege-
lungen fur Materialien im Lebensmittelkontakt er-
fiillt. Makrolon® 2858 ist nur in Einfarbungen erhalt-
lich, welche auch hinsichtlich der Farbmittel den
FDA-Regelungen fir den Kontakt mit allen Lebens-
mitteln und Verwendungstemperaturen bis 100 °C
entsprechen.

Kurzzeichen nach DIN EN ISO 1043-1: PC

® Globaler Typ

Bezeichnung nach DIN EN I1SO 7391-1:

Makrolon® 2805:
Thermoplast ISO 7391-PC,MR,61-09-9

Makrolon® 2865:
Thermoplast ISO 7391-PC,MR,61-09-9

Makrolon® 2807:
Thermoplast ISO 7391-PC,MLR,61-09-9

Makrolon® 2867:
Thermoplast ISO 7391-PC,MLR,61-09-9

Makrolon® 2858:
Thermoplast ISO 7391-PC,MR,61-09-9

Es handelt sich um amorphe Thermoplaste, welche
- spritzgegossen - in einmaliger Weise Festigkeit,
Steifigkeit und Harte mit Zahigkeit und Bruchfestig-
keit vereinigen. Die Warmeformbestandigkeit reicht
je nach Formteilbelastung bei diesen Makrolon®
Typen bis 135 °C. In Verbindung mit der fur viele
Anwendungen ausreichenden Schlagzahigkeit bei
tiefen Temperaturen ergibt sich ein breiter Tempe-
raturanwendungsbereich (-100 bis +135 °C).

Lieferform

Granulat, verpackt in 25-kg-PE-Séacken, FIBC (fle-
xible intermediate bulk containers - big bags),
Grol3kartons mit PE-Innensack oder als Siloware
lieferbar.

Alle Makrolon® Partien werden nach der Produktion
homogenisiert.

Die Makrolon® 28.. Typen werden in allen Farbto-
nen; transparent, transluzent oder gedeckt einge-
farbt, mit ausgezeichneter Farbtiefe geliefert.

Die Herstellbetriebe fiir Makrolon® sind von den
zustandigen Zertifizierungsgesellschaften nach DIN
ISO zertifiziert.
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Einzelheiten hierzu sind unserer Technischen In-
formationsschrift "QM- Zertifikate des GB-KU welt-
weit ; ISO 9000ff. , ISO/TS 16949" zu entnehmen.

Anwendungen

Elektronik/Elektrotechnik:

Verteilerkasten-Deckel, Lampenfassungen, Schal-
ter, Steckdosen, Funktionsteile fiir die Elektroin-
dustrie

Lichttechnik:
Leuchtenabdeckungen, Leuchtengehause, Leuch-
tenreflektoren

Haushalt-/Bedarfsartikel:
Rasierer-Gehause, Kiichenmaschinenteile, Bligel-
gerate

Verkehrswesen:
Warnleuchten, Signalleuchten, Verkehrszeichen

Sicherheitswesen:
Schutzbrillen, Helmvisiere, Verscheibungen

Medizintechnik**:
Dialysatoren, Aterienkanllen, Milchpumpen

Verpackung/Lagerung:
Mehrweg-Milchflaschen, Babyflaschen, Schokola-
denformen, Foodcontainer

Das Sicherheitsdatenblatt wird auf Anfrage zuge-
sandt.

Eigenschaften (siehe auch Tabelle)
Wesentliche kennzeichnende Merkmale von Form-
teilen aus Typen der Makrolon® 28.. Reihe sind:

- ausgezeichnete Lichtdurchlassigkeit (trans-
parente Typen)

- hohe Festigkeit und Schlagzahigkeit

- Malhaltigkeit, sehr geringe Malanderun-
gen

- hohe Warmeformbestandigkeit

- vorzugliche elektrische und dielektrische
Eigenschaften

- Anwendungen mit Lebensmittelkontakt und
in der Medizintechnik** (Makrolon® 2858)

** Siehe Haftungssauschluss fir Medizinische Anwendungen
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Mechanische Eigenschaften

Formteile aus der Makrolon® 28.. Typenreihe sind
aufgrund ihrer Festigkeit und Harte den harten,
andererseits wegen ihrer Zahigkeit den elastischen
Werkstoffen zuzuordnen. Bemerkenswert ist die
geringe Abhangigkeit der mechanischen Eigen-
schaften von der Temperatur; bis 140 °C bleiben
spannungsfreie Teile hart und formsteif.

Formteile aus Typen der Reihe 28.. besitzen ein
besonders glnstiges Arbeitsaufnahmevermégen
bei schockartigen Beanspruchungen. Fur Gleitlager
und Zahnrader eignet sich der Werkstoff, wenn
deutliche Belastungen vorliegen, jedoch nicht.
Wenn Teile hergestellt werden sollen, die einer
dynamischen Beanspruchung ausgesetzt werden,
empfehlen wir, vorher Modellversuche durchzufiih-
ren.

Durch Belastung oberhalb 20 MPa bei 20 °C und
oberhalb von 10 MPa bei 60 °C kdnnen nach Zeiten
von mehr als 10* Stunden Oberflichenrisse auf-
treten. Werden die Teile in anderen Medien als Luft
eingesetzt, kdnnen die zuldssigen Werte abwei-
chen. Darlber hinaus sind in Abhangigkeit von
verschiedenen Einflussfaktoren (z. B. der Formteil-
geometrie, Angussgestaltung und Verarbeitungs-
bedingungen) Minderungsfaktoren zu bertcksichti-
gen, die von Fall zu Fall festgelegt werden mussen.

Einfluss der Einfarbung auf die Zahig-
keit

Die meisten transparenten Einfarbungen fliihren zu
keiner oder keiner wesentlichen Eigenschaftsande-
rung. Gedeckte Einfarbungen beeinflussen das
Zahigkeitsniveau je nach Art und Menge des Pig-
ments.

Thermische Eigenschaften

Makrolon® Teile aus Typen der 28.. Reihe zeichnen
sich durch eine hohe Warmeformbestandigkeit aus;
bei geringer Belastung (z. B. Eigengewicht) bis
135 °C verformen sich die Teile nicht wesentlich.
Oberhalb 145 °C (Glaslibergangstemperatur) be-
ginnt Makrolon® zu erweichen. Ab etwa 220 °C liegt
es als Schmelze vor, erreicht aber erst bei héheren
Temperaturen eine FlieRfahigkeit, die seine Verar-
beitung auf Spritzgielmaschinen und Extrudern
erlaubt. Bei langerem Erhitzen auf Temperaturen
oberhalb 320 bis 340 °C beginnt die thermische
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Zersetzung unter Kohlendioxidabspaltung und Ver-
farbung.

Der thermische Ausdehnungskoeffizient ist kleiner
als bei vielen anderen Thermoplasten. Bei langerer
Einwirkung von Temperaturen oberhalb etwa 80 °C,
tritt je nach Temperatur und Dauer der thermischen
Behandlung eine Gefligeveranderung auf, die durch
eine geringfligige Erhéhung der Zug- und Biegefes-
tigkeit und eine Minderung der Kerbschlagzahigkeit
gekennzeichnet ist. Die maximal zulassige Einsatz-
temperatur von Teilen aus den Makrolon® 28..
Typen ist abhangig von der Gestalt des Formteils,
der Belastungsart und den Anforderungen. Als pra-
xisgerechte Richtwerte flr die zulassigen Maximal-
temperaturen im Langzeiteinsatz konnen die Tem-
peraturindices nach IEC 60216-1 bzw. UL 746 B
angesehen werden.

Bei gleichzeitig erhdhter Temperatur und mechani-
scher Belastung muss das Zeitstandverhalten be-
rucksichtigt werden; siehe hierzu auch die Angaben
in der CAMPUS® Datenbank.

Elektrische Eigenschaften

Die guten elektrischen Eigenschaften von Formtei-
len aus den Makrolon® 28.. Typen werden weder
durch  Temperaturschwankungen noch durch
Feuchtigkeit der Umgebung nennenswert beein-
flusst. Die Anderung der Messwerte zu hohen
Frequenzen hin muss bei der Verwendung von
Makrolon® im Hochfrequenzsektor berticksichtigt
werden. Ein weiterer Vorteil ist, dass keine elektro-
lytische Korrosion hervorgerufen wird.

Optische Eigenschaften

Makrolon® Teile aus der 28.. Reihe haben den ho-
hen Brechungsindex von 1,586. Die praktisch farb-
losen, transparenten Typen besitzen eine Licht-
durchlassigkeit bis zu 89 % im sichtbaren Bereich.
Ultraviolettes Licht wird dagegen absorbiert und
bewirkt im Laufe der Zeit eine Vergilbung und Min-
derung der Schlagzahigkeit. Uberall dort, wo UV-
Strahlung emittiert wird, vor allem in Verbindung mit
hohen Temperaturen, sollte deshalb eine Einstel-
lung mit UV-Stabilisator verwendet werden (Makro-
lon® 2807, 2867). Fertigteile, beispielsweise Leuch-
tenabdeckungen, werden gegebenenfalls nachtrag-
lich einer UV-Schutzbehandlung unterzogen.
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Verhalten gegen Feuchtigkeit und Was-
ser (Hydrolysebestandigkeit)

Formteile aus Makrolon® 28.. nehmen bei Raum-
temperatur und 50 % relativer Feuchte nur 0,10 bis
0,17 % Wasser auf. Die physikalisch-technolo-
gischen Eigenschaften werden praktisch nicht be-
einflusst. Die Maflanderung ist ebenfalls unbedeu-
tend. Bei Lagerung in Wasser werden mit steigen-
der Temperatur Werte von nur etwa 0,5 % erreicht.
Obwohl die EU-/FDA-Typen beispielsweise als
Geschirr viele tausend Male in heilkem Wasser
gereinigt werden koénnen, ist ein Dauereinsatz in
Wasser bei Temperaturen oberhalb etwa 60 °C
nicht anzuraten, denn hei3es Wasser bewirkt einen
allmahlichen chemischen Abbau, der mit einem
Absinken der Schlagzahigkeit verbunden ist.
Makrolon® Teile aus den Typen 2805, 2865, 2807
und 2867 sind fir Anwendungen mit Heillwasser-
kontakt tGber 60 °C weniger geeignet als solche aus
Makrolon® 2858. Entsprechendes gilt auch fir eine
Wasserdampfsterilisation. Die Schlagzahigkeit, die
Kerbschlagzahigkeit und die Bruchdehnung werden
durch langandauernden Heillwasserkontakt redu-
ziert. Dieser Effekt kann auch bei Lagerung in sehr
feuchter, heilRer Luft eintreten. Die Wasser-
dampfdurchlassigkeit, gemessen an 100 ym dicken
Folien, betragt 15 g/m? - d. Auch flir andere Gase
(Wasserstoff, Kohlendioxid, Schwefeldioxid, Helium
und Ethylenoxid) besteht zum Teil eine merkliche
Permeabilitat.

Chemikalienbestandigkeit

Makrolon® ist bestandig gegen Mineralsauren bis zu
héheren Konzentrationen, vielen organischen Sau-
ren (z. B. Kohlen-, Milch-, OI- und Zitronenséaure),
Oxidations- und Reduktionsmittel, neutrale und
saure Salzlésungen, eine Reihe von Fetten und
Olen, geséttigte aliphatische und cycloaliphatische
Kohlenwasserstoffe und Alkohole, ausgenommen
Methylalkohol. Zerstoért wird Makrolon® durch Lau-
gen, Ammoniakgas und dessen Lésung und Amine.
In einer Anzahl technischer Ldsungsmittel ist
Makrolon® 15slich. Andere organische Verbindun-
gen, wie Benzol, Aceton und Tetrachlorkohlenstoff,
quellen es an.

Witterungsbestandigkeit
Die Witterungsbestandigkeit ist fir viele Anwen-

dungen, besonders im Innenbereich, ausreichend.
Fur hohe Anspriche ist der UV-stabilisatorhaltige
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Typ Makrolon® 2807 und 2667 zu empfehlen.
Hochste Widerstandsfahigkeit von Fertigteilen wird
durch eine nachtragliche UV-Schutzbehandlung
(Lackierung) erzielt.

Lebensmittelrechtliche Bestimmungen

Teile aus den Makrolon® 28.. Typen sind geruchs-
und geschmacksfrei und werden durch den norma-
len Kontakt mit natlrlichen und synthetischen Farb-
stoffen nicht angefarbt. Sie zeigen zwar keine Ab-
wehrwirkungen gegen Mikroorganismen, férdern
aber auch keinen Bewuchs auf der Oberflache.
Makrolon® 2858 kann zur Herstellung von Bedarfs-
gegenstanden im Lebensmittelkontakt verwendet
werden.

1. Betr. EU-Lander

Die Monomerbausteine von Kunststoffen, sowie
eine Vielzahl von Additiven werden durch EU-
Richtlinien und deren Umsetzungen in nationale
Verordnungen, in Deutschland z. B. die Bedarfsge-
genstandeverordnung, geregelt.

Far alle Obrigen Kunststoff-Bestandteile (weitere
Additive, Polymerisationshilfsmittel, Farbmittel etc.)
gibt es dagegen noch keine abgeschlossenen EU-
Regelungen, sie missen daher mit den z.T. von-
einander abweichenden, nationalen Bestimmungen/
Positivlisten, soweit im Detail festgelegt, Uberein-
stimmen. In Deutschland sind also fur Additive etc.
nach wie vor die "BfR (Bundesinstitut fir Risikobe-
wertung, friher BgVV bzw. BGA)"-Empfehlungen
zu beachten.

Makrolon® 2858 stimmt hinsichtlich seiner Mono-
mer- und/oder Additivzusammensetzung Uberein
mit:

- der EU-Richtlinie : "Richtlinien 2002/72/EG”
der Kommission vom 06.08.02, tber Mate-
rialien und Gegenstande aus Kunststoff, die
dazu bestimmt sind, mit Lebensmitteln in
BerUhrung zu kommen" (Amtsblatt der Eu-
ropaischen Gemeinschaften, Nr. L 220/18
von 2002)

") Diese "Konsolidierte" Richtlinie fasst die
Richtlinie 90/128/EWG und deren Ergéan-
zungen 92/39/EWG, 93/9/EWG, 95/3/EG,
96/11/EG, 1999/91/EG, 2001/62/EG und
2002/17/EG zusammen
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- der novellierten deutschen "Bedarfsgegen-
standeverordnung” vom 07.04.2003 (Bun-
desgesetzblatt, Teil |, Nr. 14, Jg. 2003,
S. 486 ff.).

Die o.a. EU-Richtlinien und Bedarfsgegenstande-
verordnung enthalten in ihren wichtigsten Abschnit-
ten

- die Begrenzung des "Gesamtmigrats":
< 10mg/dm? bezogen auf die Oberflache
des Bedarfsgegenstandes bzw. < 60 mg/kg
bezogen auf Lebensmittel

- die Liste der zulassig verwendbaren Mono-
meren

- die unvollstandige Liste der zulassig ver-
wendbaren Additive

- die spezifischen Begrenzungen fir einzelne
Monomere und Additive (spezifische Migra-
tionlimits bzw. maximale Restgehalte im
fertigen Kunststoffartikel).

Bei den in Makrolon® 2858 verwendeten Monome-
ren und/oder Additiven sind gemafR der Richtlinie
2002/72/EG und Bedarfsgegenstandeverordnung
die folgenden Begrenzungen zu beachten:

Phosgen -> max. Restgehalt im Artikel:
< 1 mg/kg bezogen auf Kunststoff

Bisphenol A -> spezifisches Migrationslimit:
< 3 mg/kg bezogen auf Lebensmittel

Makrolon® 2858 stimmt auRerdem hinsichtlich der
Additive und/oder weiteren Bestandteile tGberein mit

- der Empfehlung Xl "Polycarbonate und Mi-
schungen von Polycarbonaten mit Polyme-
risaten bzw. Mischpolymerisaten”, des fri-
heren BgVV bzw. BGA, heute Bundesinsti-
tut fir Risikobewertung, BfR, Stand:
01.03.01 (202. Mitteilung: BGesundh. BI.
44, 546 (2001))

- dem italienischen Decreto Ministeriale vom
21.03.1973 und Erganzungen,

- dem Dbelgischen Arrété Royal vom
25.08.1976: Annex 3 und Erganzungen,

- dem niederlandischen Verpakkingen- en
Gebruiksartikelen-Besluit (Warenwet) vom
01.10.1979 und Erganzungen,

- der franzdsischen Repression des Fraudes,
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- der spanischen Resolucién de 04.11.1982
de la Subsecretaria para la Sanidad-Anexo
und Erganzungen.

Bewertung:

Anerkannte Analysenmethoden mit Uberprifter
Prazision zur Uberwachung dieser Grenzwerte
liegen auf absehbare Zeit nicht vor, sie werden
vielmehr erst in langwierigen Standardisierungs-
prozeduren nach Abschluss der erforderlichen
Ringversuche als europaische Norm bei CEN erar-
beitet.

Wir kénnen fir unsere Produkte nur vorlaufige und
unverbindliche Aussagen machen, die auf internen
Untersuchungen und Produktkenntnissen beruhen.

Wir gehen davon aus, dass bei Anwendung von
Makrolon® 2858 im Lebensmittelkontakt bei Raum-
temperatur und kurzzeitig bis 100 °C die genannten
Begrenzungen eingehalten werden.

2. Betr. USA

Makrolon® 2858 stimmt mit der FDA-Regulation 21
CFR § 177.1580 "Polycarbonate resins" fir Lebens-
mittelkontaktanwendungen bis 100 °C Uberein.

Nicht alle Farbeinstellungen entsprechen den Be-
stimmungen der FDA, der BfR ( frGher BgVV bzw.
BGA) sowie der franzdsischen Positivliste.
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Verarbeitung
Folgende Verarbeitungsverfahren sind moglich:

Urformen:
SpritzgieRen, Extrusion, Blasformen, Rotationsfor-
men

Vorbehandlung /Trocknungl)

Makrolon® muss vor der Verarbeitung getrocknet
werden. Flr die SpritzgieRBverarbeitung darf maxi-
mal 0,02 % und fir die Extrusionsverarbeitung ma-
ximal 0,01 % Granulatrestfeuchte vorhanden sein.
Feuchtigkeit in der Schmelze fiihrt zu Oberflachen-
stérungen sowie zu einem erhdhten Molekularge-
wichtsabbau. Das Trocknen von Makrolon® erfolgt
in hierfir geeigneten Trocknern bei 120 °C. Die
Trocknungsdauer von feucht gewordenem Granulat
richtet sich weitgehend nach Art und Typ des Tro-
ckengerates und kann je nach Trockenleistung
zwischen 2 und 12 Stunden betragen. In modernen
Trockenlufttrocknern sind Trocknungszeiten von 2
bis 4 Stunden ausreichend. Eine Moglichkeit, auf
die vorherige Trocknung zu verzichten, ist der Ent-
zug der Feuchtigkeit wahrend des Aufschmelzens
mit Hilfe einer Entgasungseinheit wie das bei der
Extrusion meist Ublich ist.

SpritzgieRen®

Zur Verarbeitung von Makrolon® sind alle modernen
SpritzgieBmaschinen geeignet. Verschlussdisen
sind geeignet bei ausreichender und gleichmaBiger
Beheizung. Bei hohen Massetemperaturen kann
aus offenen DlUsen Schmelze ausflielen. Die Ver-
arbeitungsschwindung ist in allen Achsen nahezu
gleich und betragt 0,6 bis 0,8 %.

Die bei der Verarbeitung gebrauchlichen Masse-
temperaturen liegen im Allgemeinen zwischen 280
bis 320 °C.

Die Werkzeuge sollen intensiv und gleichmaBig
temperierbar sein. Die Werkzeugtemperatur sollte
mindestens 80 °C betragen um mdglichst span-
nungsarme Teile mit guter Oberflache zu erzielen.
Bis 120 °C treten keine Entformungsschwierigkeiten
auf. Die Verwendung von geeigneten Formtrennmit-
tel erubrigt sich im Allgemeinen bei dem Einsatz der
leicht entformbar eingestellten Makrolon® Typen.
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Bei der Verarbeitung kénnen unter den empfohle-
nen Verarbeitungsbedingungen geringe Mengen
Spaltprodukte abgegeben werden. Gemal Sicher-
heitsdatenblatt ist die Einhaltung der angegebenen
Arbeitsplatzgrenzwerte durch ausreichende Absau-
gung und Beliftung am Arbeitsplatz zu gewahrleis-
ten, um Gesundheit und Wohlbefinden der Maschi-
nenbediener nicht zu beeintrachtigen.

Die vorgeschriebenen Verarbeitungstemperaturen
dirfen nicht wesentlich Uberschritten werden, um
eine starkere partielle Zersetzung des Polymeren
und Abspaltung von fliichtigen Zersetzungsproduk-
ten zu vermeiden. Da Uberhdhte Temperaturen
meist auf Bedienfehler oder Stérungen in den Heiz-
systemen zurlickzufiihren sind, ist diesbezlglich
besondere Sorgfalt und Kontrolle notwendig.

" Einzelheiten hierzu sind auch unseren nach-
folgenden Technischen Informationsschriften zu
entnehmen.

"Bestimmung des Trockenheitsgrades von
Makrolon® durch den TVI-Test"

"Spritzgielen von Qualitatsformteilen”

- Vorbereitung des Materials Trocknen

- Einfihrung und Produktsortiment

- Fertigungseinrichtungen — Maschinen-
ausrustung

- Verarbeitungsdaten und -hinweise

- Produktivitatssteigerung durch Prozess-
optimierung

- Verfahrenstechnische Alternativen und
Verfahrensauswahl

- Verschleil3schutz fir die Plastifiziereinheit

Extrusion

Die Verarbeitung der Makrolon® 28.. Typen auf
Extrudern wird in Ausnahmeféllen angewandt. Im
Allgemeinen lassen sich die hdherviskosen Typen
der Reihe Makrolon® 3... leichter extrudieren (hdhe-
re Schmelzesteifigkeit).

Nachbearbeitung / Nachbehandlung (Formteile)
Folgende Bearbeitungsverfahren sind moglich:
- Umformen:

Warmverformen, z. B. Tiefziehen, Biegen,
Pragen
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Kaltverformen, z. B. Hochdruckformen,
Abkanten

- Bearbeiten:
Sagen, Bohren, Frasen, Drehen, Hobeln,
Feilen, Gewindeschneiden, Stanzen,
Schneiden

- Verbinden:
Verschrauben, Kleben, Schweil3en

- Nachbehandlung:
Lackieren, Bedrucken, Bedampfen im
Hochvakuum, Laserbeschriften

Spritzgielteile aus Makrolon® der 28.. Typenreihe
kénnen ohne Schwierigkeiten spanend bearbeitet
werden. Die Neigung zum "Schmieren" ist wegen
der hohen Erweichungstemperatur gering. Als
Kuhlmittel kbnnen dabei nur Luft oder klares Was-
ser in Betracht kommen. Die Makrolon® Teile lassen
sich leicht auf Hochglanz polieren. Es diirfen jedoch
nur alkalifreie Polierpasten verwendet werden, da-
mit eine chemische Schadigung der Oberflache
vermieden wird.

Zum Lackieren, Bedrucken und Pragen liefert die
einschlagige Industrie speziell auf Polycarbonat ein-
gestellte Erzeugnisse. Makrolon® Teile kénnen im
Vakuum bedampft werden.

Sollen Teile aus Makrolon® miteinander verklebt
werden?, so eignen sich dazu besonders Lésungs-
mittel wie Methylenchlorid (Dichlormethan), 1,2-
Dichlorethan und 1,3-Dioxolan (1,3-Dioxetan), mit
dem die Kontaktflachen vor dem Verkleben ange-
I6st werden (siehe Sicherheitshinweise).

Reaktionskleber auf z. B. Epoxidharzbasis, Silicon-
basis (mit aminfreiem Harter) oder Polyurethanba-
sis, eignen sich sowohl zur Verklebung von Teilen
aus Makrolon® miteinander als auch zur Verbindung
von Makrolon® Teilen mit anderen Materialien. Vor-
aussetzung fur die Einsetzbarkeit von Klebern auf
Epoxidharz-, Silicon- und Polyurethanbasis ist, dass
diese frei sind von mit Makrolon® unvertraglichen
Bestandteilen.

Das Verschweien von Makrolon® Teilen ist mittels
Vibrations-, Reib-, Heizelement- oder Warmgas-
schweilRverfahren maoglich. Bevorzugt ist das Ver-
schweil3en und Vernieten mit Ultraschall.
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Sicherheitshinweise?

Beim Umgang mit den empfohlenen Klebern und
Losemitteln sind die in den Sicherheitsdatenblattern
fur diese Produkte enthaltenen Hinweise zu beach-
ten. Die Sicherheitsdatenblatter werden von den
jeweiligen Lieferanten zur Verfigung gestellt.

Dichlormethan (Methylenchlorid)

Methylenchlorid ist eine gesundheitsschadliche
farblose Flussigkeit. Dampfe erhéhen den CO-
Hamoglobin-Spiegel im Blut, wirken in hoher Kon-
zentration narkotisch und reizen Augen, Haut
(Hautresorption) und Atemwege (KUhn-Birett: Merk-
blatter Gefahrliche Arbeitsstoffe M 25). Dichlor-
methan schadigt Leber und Nieren und steht zudem
in Verdacht, krebserzeugend zu sein (Abschnitt I,
3A der MAK-Liste). Die Handhabung von Methy-
lenchlorid sollte daher nur in einem Abzug erfolgen,
wobei man auch auf den Schutz von Augen und
Haut achten sollte. Gefahrliche Zersetzungs-
produkte im Brandfalle sind Phosgen und Chlor-
wasserstoff; nicht in Gewdasser oder Kanalisation
gelangen lassen, Wassergefahrdungsklasse WGK
2: wassergefahrdend.

1,2-Dichlorethan (Ethylendichlorid-1,2)

Diese farblose Flussigkeit ist leichtentziindlich,
brennt aber nicht selbstandig weiter. Sie ist beim
Verschlucken und Einatmen gesundheitsschadlich.
Dampfe reizen die Augen, Atemwege und die Haut
und haben eine narkotische Wirkung; u. a. sind
Leber- und Nierenschaden mdglich (Kihn-Birett:
Merkblatter Gefahrliche Arbeitsstoffe M 19); Gefahr
der Hautresorption 1,2-Dichlorethan ist krebserzeu-
gend im Tierversuch (Abschnitt Ill 2) der MAK-
Liste), und sollte daher nur unter dem Abzug und
Schutz von Augen und Haut gehandhabt werden.
Gefahrliche Zersetzungsprodukte im Brandfalle sind
Phosgen, Chlor und Chlorwasserstoff; nicht in Ge-
wasser oder Kanalisation gelangen lassen, Was-
sergefahrdungsklasse WGK 3: stark wasserge-
fahrdend.

2 Einzelheiten hierzu sind unserer Technischen Informations-
schrift "Kleben von Makrolon®" zu entnehmen.
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1,3-Dioxolan (Glykolformal)

Die akute Toxizitat dieser leicht brennbaren Flis-
sigkeit liegt im Bereich Ublicher organischer Flus-
sigkeiten. Die Substanz reizt Augen und Haut, Ein-
atmen oder Verschlucken verursacht Kopfschmerz,
Schwindel und Erbrechen. Unstabilisiert und unter
Lufteinwirkung bilden sich Peroxide (Stabilisator
gegen Peroxidbildung und Polymerisation ist z. B.
2,6-Di-tert.-butyl-4-methylphenol). Bei der Handha-
bung ist fir eine gute Liftung zu sorgen. Zerset-
zungsprodukte im Brandfalle sind Aldehyde, Ketone
und Peroxide; 1,3-Dioxolan ist vollstandig mit Was-
ser mischbar, nicht in Gewasser oder unkontrolliert
in die Kanalisation gelangen lassen, Wassergefahr-
dungsklasse WGK 1: schwach wassergefahrdend.

Beim Umgang mit den genannten Lo&sungsmitteln
sind die einschlagigen Sicherheitsvorschriften zu
beachten. Es sind Augenschutz und gepriifte Hand-
schuhe zu tragen. Die empfohlene Tragezeit der
Handschuhe darf wegen der Gefahr der Diffusion
der Ldsemittel durch das Handschuhmaterial nicht
Uberschritten werden. Einatmen der Dampfe ist zu
vermeiden. Fir eine ausreichende Beliiftung des
Arbeitsplatzes ist zu sorgen. Die Arbeiten werden
deshalb zweckmaRigerweise in einem Abzug aus-
geflihrt. Reste und Abfalle der genannten Losungs-
mittel werden zur Entsorgung einer technisch ge-
eigneten und dafir genehmigten Verbrennungsan-
lage zugefihrt.
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Recycling/Materialbeseitigung

Verarbeitungsausschuss und -abfélle kénnen unter
Beachtung der Trocknungs- und Verarbeitungshin-
weise flr Primarware regranuliert und zu neuen
Formteilen verarbeitet werden. In jedem Fall muss
das Eigenschaftsniveau und die Farbe von Form-
massen, die Regenerate enthalten, im Hinblick auf
die Verwendung gepruft werden. Der zuldssige
Anteil eines wiedereingesetzten Materials ist im
Einzelfall zu ermitteln.

Bei Einsatz von Mahlgut ist zu berlcksichtigen,
dass die vom Extrudergranulat abweichende Korn-
geometrie das Einzugs- und Plastifizierverhalten
beeinflusst. Aus dem gleichen Grund neigen auch
physikalische Mischungen aus Mahlgut und Granu-
lat unter der Bewegung bei Transport, Forderung
und Dosierung zur Entmischung.

Bei der Wiederverwertung von Makrolon® ist darauf
zu achten, dass keine Fremdmaterialien und kein
Schmutz eingeschleppt werden. Schadstoffhaltige
oder vermischte Abfélle kénnen rohstofflich oder
energetisch verwertet werden.

Nicht verwertbare Abfille aus Makrolon® konnen
zudem durch fachgerechte Verbrennung und an-
schlieBende Deponierung der Schlacken umwelt-
vertraglich beseitigt werden.

Die Teilekennzeichnung erfolgt nach DIN EN ISO
11469, sie lautet fir Teile aus Makrolon® 2805,
2865, 2807, 2867 und 2858:

N,

>PC<

Einzelheiten hierzu sind unserer Technischen In-
formationsschrift  "Formteil-Kennzeichnung  von
Thermoplasten fir Recycling" zu entnehmen.
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Bild 1: Schmelzeviskositat in Abhangigkeit von der Schergeschwindigkeit
(Makrolon® 2805, 2865, 2807, 2867, 2858)
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Bild 2: FlieRverhalten - Theoretische Rechenwerte (Makrolon® 2805, 2865, 2807, 2867, 2858)
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Makrolon® 2805, 2865, 2807, 2867, 2858
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Bild 3: Isotherme Spannungsdehnungslinien aus dem Kurzzeit-Zugversuch nach ISO 527-1, -2
(Makrolon® 2805, 2865, 2807, 2867, 2858)
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Bild 4: Schubmodul in Abhangigkeit von der Temperatur nach 1ISO 6721-1, -2
(Makrolon® 2805, 2865, 2807, 2867, 2858)
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Richtwerte
Eigenschaften Priifbedingungen Einheiten Normen Makrolon®
2805 | 2865 | 2807 | 2867 | 2858
Rheologische Eigenschaften
C Schmelze-VolumenflieRrate (MVR) 300 °C; 1.2kg cm?/(10 min) 1ISO 1133 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5
Wertebereich
Verarbeitungsschwindung, parallel/senkrecht  oniPrechend % i A.1S0 2577 0.6-0.8 0.6-0.8 0.6-0.8 0.6-0.8 0.6-0.8
allgemeiner
Praxiserfahrungen
Schmelze-MasseflieRrate (MFR) 300 °C; 1.2 kg g/(10 min) 1SO 1133 10 10 10 10 10
Mechanische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Zug-Modul 1 mm/min MPa 1SO 527-1,-2 2400 2400 2400 2400 2400
C Streckspannung 50 mm/min MPa 1SO 527-1,-2 66 66 67 67 66
C Streckdehnung 50 mm/min % 1SO 527-1,-2 6.1 6.1 6.1 6.1 6.1
C Nominelle Bruchdehnung 50 mm/min % 1SO 527-1,-2 > 50 > 50 > 50 > 50 > 50
Bruchspannung 50 mm/min MPa 1ISO 527-1,-2 65 65 65 65 65
Bruchdehnung 50 mm/min % iA.1SO 527-1,-2 115 115 115 115 115
C Zug-Kriech-Modul 1h MPa 1SO 899-1 2200 2200 2200 2200 2200
C Zug-Kriech-Modul 1000 h MPa 1SO 899-1 1900 1900 1900 1900 1900
Biege-Modul 2 mm/min MPa 1ISO 178 2350 2350 2350 2350 2350
Biegefestigkeit 2 mm/min MPa 1ISO 178 98 98 98 98 98
Randfaserdehnung bei Hochstkraft 2 mm/min % 1ISO 178 7.0 7.0 7.0 7.0 7.0
3.5 % - Biegespannung 2 mm/min MPa 1ISO 178 74 74 74 74 74
C Charpy-Schlagzahigkeit 23°C kJ/m? 1ISO 179-1eU N N N N N
C Charpy-Schlagzahigkeit -30 °C kJ/m? 1SO 179-1eU N N N N N
Charpy-Kerbschlagzahigkeit 23°C; 3 mm kJ/im? iA.ISO 179-1eA 70P 70P 70P(C) 70P(C) 70P
Charpy-Kerbschlagzahigkeit -30 °C; 3 mm kd/m? iA.ISO 179-1eA 12C 12C 12C 12C 12C
|zod-Kerbschlagzahigkeit 23°C; 3.2mm kJ/m? iA.1SO 180-A 85P 85P 85P(C) 85P(C) 85P
Izod-Kerbschlagzéhigkeit -30 °C; 3.2 mm kJ/m? i A.1SO 180-A 12C 12C 12C 12C 12C
C DurchstoR-Maximalkraft 23°C N 1SO 6603-2 5400 5400 5400 5400 5400
C Durchsto-Maximalkraft -30 °C N 1SO 6603-2 6300 6300 6300 6300 6300
C DurchstoB-Arbeit 23°C J 1SO 6603-2 60 60 60 60 60
C DurchstoB-Arbeit -30 °C J 1SO 6603-2 65 65 65 65 65
Kugeldruckharte N/mm? 1SO 2039-1 115 115 115 115 115
Thermische Eigenschaften
C Glastibergangstemperatur 10 °C/min °C 1ISO 11357-1,-2 145 145 145 145 145
C Formbestandigkeitstemperatur 1.80 MPa °C 1ISO 75-1,-2 125 125 124 124 125
C Formbesténdigkeitstemperatur 0.45 MPa °C 1ISO 75-1,-2 138 138 137 137 138
C Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 50 °C/h °C 1SO 306 145 145 144 144 145
Vicat-Erweichungstemperatur 50 N; 120 °C/h °C 1SO 306 146 146 145 145 146
c ";:;T‘I:' Warmeausdehnungskoeffizient, 23 bis 55 °C 10K ISO 11359-1,-2 0.65 0.65 0.65 0.65 0.65
Cisaaiedeatsteicakos izt 23 bis 55 °C 104K ISO 11359-1,-2 0.65 0.65 0.65 0.65 0.65
senkrecht
Brennverhalten UL 94 0.75 mm Klasse UL 94 V-2 V-2 V-2
UL Registrierung 0.75 mm UL UL UL
C Brennverhalten UL 94 (1.6 mm) 1.5 mm Klasse UL 94 V-2 V-2 V-2 V-2 V-2
UL Registrierung 1.5 mm uL uL uL uL uL
C Brennverhalten UL 94 2.5mm Klasse UL 94 HB HB HB
UL Registrierung 2.5mm UL UL UL
C Brennverhalten UL 94 3.0 mm Klasse UL 94 HB V-2 HB V-2 HB
UL Registrierung 3.0 mm UL uL UL UL UL
Brennverhalten UL 94 6.0 mm Klasse UL 94 HB V-0 HB V-0 HB
UL Registrierung 6.0 mm UL UL UL UL UL
C Sauerstoff-Index Verfahren A % 1SO 4589-2 27 30 27 30 27
Waérmeleitfahigkeit 23°C W/(m-K) 1SO 8302 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20
Warmesicherheit (Kugeleindruckversuch) - °C IEC 60335-1 135 135 135 135 135
Temperaturindex (Zugfestigkeit) 20000 h; 1.5 mm °C IEC 60216-1 130 130 130
Halbzeitintervall (Zugfestigkeit) 1.5 mm °C IEC 60216-1 8.7 8.7 8.7
Temperaturindex (Schlagzugzéhigkeit ) 20000 h; 1.5 mm °C IEC 60216-1 120 120 120
Halbzeitintervall (Schlagzugzahigkeit) 1.5 mm °C IEC 60216-1 7.4 7.4 7.4
Temperaturindex (elektrische Festigkeit) 20000 h; 1.5 mm °C IEC 60216-1 135 135 135
Halbzeitintervall (elektrische Festigkeit) 1.5 mm °C IEC 60216-1 7.4 7.4 7.4
Relativer Temperaturindex (Zugfestigkeit) 1.5 mm °C UL 746 B 125 125 125 125 125
Relativer Temperaturindex (Schlagzugzahigkeit) 1.5 mm °C UL 746 B 115 115 115 115 115
Relaltlverl Temperaturindex (elektrische 1.5 mm oc UL 746 B 125 125 125 125 125
Festigkeit)
C Diese sind der K CAMPUS und basieren auf dem international festgelegten Katalog von Grunddaten fiir Kunststoffe ISO 10350.

Schlageigenschaften: N = Nicht-Bruch, P = Teilbruch, C = Vollstandiger Bruch
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Richtwerte (Fortsetzung)
Eigenschaften Priifbedingungen Einheiten Normen Makrolon®
2805 | 2865 | 2807 | 2867 2858
Thermische Eigenschaften
Gliihdrahtpriifung (GWFI) 1.0 mm °C IEC 60695-2-12 850 850 850 850 850
Gliihdrahtpriifung (GWFI) 1.5 mm °C IEC 60695-2-12 850 850 850 850 850
Gliihdrahtpriifung (GWFI) 2.0 mm °C IEC 60695-2-12 850 960 850 960 850
Gliihdrahtpriifung (GWFI) 3.0 mm °C IEC 60695-2-12 900 960 900 960 900
Gliihdrahtpriifung 1.5 mm °C i A. EDF HN60 E.02 750 750 750
Gliihdrahtpriifung 3.0 mm °C i A. EDF HN60 E.02 750 750 750
Beflammung mit dem Kleinbrenner Verfahren K; 2.0 mm  Klasse DIN 53438-1,-3 K1 K1 K1 K1 K1
Beflammung mit dem Kleinbrenner Verfahren F; 2.0 mm  Klasse DIN 53438-1,-3 F1 F1 F1 F1 F1
Nadelflammtest Verfahren K; 1.5 mm s |IEC 60695-2-2 5 5 5] 5 5
Nadelflammtest Verfahren K; 2.0 mm s IEC 60695-2-2 5 5 5 5 5
Nadelflammtest Verfahren K; 3.0 mm s |IEC 60695-2-2 10 10 10 10 10
Nadelflammtest Verfahren F; 1.5 mm s |IEC 60695-2-2 60 60 60 60 60
Nadelflammtest Verfahren F; 2.0 mm s IEC 60695-2-2 60 60 60 60 60
Nadelflammtest Verfahren F; 3.0 mm s |IEC 60695-2-2 120 120 120 120 120
Glihstabprifung - Stufe IEC 60707-BH BH2/< 30 mm | BH2/<30 mm | BH2/< 30 mm | BH2/< 30 mm | BH2/< 30 mm
Brenngeschwindigkeit, US-FMVSS >=1.0 mm mm/min 1ISO 3795 passed passed passed passed passed
Fremdentziindungstemperatur Methode B °C ASTM D1929 470 470 470 470 470
Selbstentziindungstemperatur Methode B °C ASTM D1929 540 540 540 540 540
Elektrische Eigenschaften (23 °C/50 % r. F.)
C Relative Dielektrizitatszahl 100 Hz - IEC 60250 3.1 3.1 31 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 10-4 IEC 60250 5 5 5 5 5
C Dielektrischer Verlustfaktor 1 MHz 10-4 IEC 60250 90 90 85 85 90
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 Festigkeit 1 mm kV/mm IEC 60243-1 33 33 33 33 33
C Vergleichszahl zur Kriechwegbildung CTI Pruflosung A Stufe IEC 60112 275 275 275 275 275
Vergleichszahl zur Kriechwegbildung CTI M Pruflésung B Stufe IEC 60112 125 125 125 125 125
Elektrolytische Korrosionswirkung Stufe IEC 60426 A1 A1 A1 A1 A1
Sonstige Eigenschaften (23 °C)
C Wasseraufnahme, Sattigungswert Wasser bei 23 °C % 1SO 62 0.30 0.30 0.30 0.30 0.30
C Wasseraufnahme, Gleichgewichtswert 23°C;50 % r. F. % 1ISO 62 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12
C Dichte - kg/m? I1SO 1183 1200 1200 1200 1200 1200
s ccinbla 23°C;85%r.F.; )
Wasserdampfdurchlassigkeit 100 pm Film g/(m?-24 h) 1ISO 15106-1 15 15 15 15 15
Gasdurchlassigkeit, Sauerstoff 100 pm Film cm®(m?24 h-bar) iA. SO 2556 700 700 700 700 700
Gasdurchlassigkeit, Sauerstoff 25.4 uym (1 mil) Film ~ cm?®(m*24 h-bar) iA.1SO 2556 2760 2760 2760 2760 2760
Gasdurchlassigkeit, Stickstoff 100 pm Film cm?(m*24 h-bar) iA. SO 2556 130 130 130 130 130
Gasdurchlassigkeit, Stickstoff 25.4 ym (1 mil) Film ~ cm?¥(m224 h-bar) iA. I1SO 2556 510 510 510 510 510
Gasdurchlassigkeit, Kohlendioxid 100 pm Film cm®/(m?24 h-bar) iA. SO 2556 4300 4300 4300 4300 4300
Gasdurchlassigkeit, Kohlendioxid 25.4 pm (1 mil) Film  cm*(m224 h-bar) i A. ISO 2556 16900 16900 16900 16900 16900
Schittdichte Granulat kg/m? 1SO 60 660 660 660 660 660
Formmasse-spezifische Eigenschaften
C Viskositatszahl - cm®/g I1SO 1628-4 59 59 59 59 59
Brechungsindex Methode A - 1SO 489 1.586 1.586 1.586 1.586 1.586
Trubung von transparenten Materialien 3 mm % 1SO 14782 <0.8 <0.8 <0.8 <0.8 <0.8
Llchttr.ansmlssmn (farblos transparentes 1 mm % 1SO 13468-2 89 89 89 89 89
Material)
c Llchttrlansmlssmn (farblos transparentes 2 mm % 1SO 13468-2 89 89 89 89 89
Material)
Llch(tr.ansmlssmn (farblos transparentes 3mm % 1SO 13468-2 88 88 88 88 88
Material)
Llchttrlansmlssmn (farblos transparentes 4 mm % 1SO 13468-2 87 87 87 87 87
Material)
Herstellbedingungen fiir Probekérper
C SpritzgieBen-Massetemperatur - °C 1SO 294 300 300 300 300 300
C SpritzgieRen-Werkzeugtemperatur - °C 1SO 294 80 80 80 80 80
C SpritzgieRen-Einspritzgeschwindigkeit - mm/s 1ISO 294 200 200 200 200 200

C Diese Eigenschaftsmerkmale sind Bestandteil der Kunststoffdatenbank CAMPUS und basieren auf dem international festgelegten Katalog von Grunddaten fiir Kunststoffe 1ISO 10350.
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** Fur Medizinprodukte im Geltungsbereich der ISO 10 993-1 dlrfen nur Bayer-Kunststoffe eingesetzt werden, die die Priifkriterien dieser
Norm erfiillen.

Die von uns nach MaRgabe dieser Norm durchgefiihrten Biokompatibilitatspriifungen decken allerdings folgende Einsatzbereiche eines aus
unserem Werkstoff hergestellten Medizinproduktes nicht ab:

. Langzeiteinsatz Uiber 30 Tage, insbesondere Einsatz als (kosmetisches oder rekonstruktives) Implantat
. Langzeitkontakt Giber 30 Tage mit kdrpereigenen Substanzen (Blut, Gewebe, Dentin, andere Korperflissigkeiten)
. Mehrfachverwendung im medizinischen Einsatzbereich

In den Bereichen Langzeiteinsatz und Langzeitkontakt sollen Bayer-Kunststoffe daher nicht zum Einsatz kommen.
Einsatz von Rezyklaten und typfremden Zuschlagen

Unsere Prifergebnisse zur Biokompatibilitat sind nicht verwendbar bei Einsatz rezyklierter Werkstoffe sowie bei Einsatz zusatzlicher Werk-
stoffkomponenten im Endprodukt.

Verantwortung des Medizinprodukteherstellers

Der Einsatz unseres Werkstoffs aulRerhalb unseres vorbeschriebenen Prifbereichs der ISO 10 993-1 erfolgt ausschlieBlich im Verantwor-
tungsbereich des Verarbeiters unserer Werkstoffe bzw. des Herstellers des Endproduktes.

Im Hinblick auf uns nicht bekannte Produktionsbedingungen des Verarbeiters unserer Werkstoffe liegt es im Verantwortungsbereich des
Verarbeiters, die Eignung unserer Werkstoffe im Endprodukt beztiglich der anzuwendenden Richtlinien und Gesetze sicherzustellen.

Die Eignung unserer Werkstoffe ist auch abhangig von den Umfeldgegebenheiten (s. u.) fir das Endprodukt.

Chemische Vertraglichkeit, Temperatur, Design des Medizinproduktes, Sterilisationsmethode, innere Spannungen im Fertigteil und aufl3ere
Lasten beeinflussen die Eignung und liegen daher im Verantwortungsbereich des Verarbeiters und des Herstellers des Endproduktes.

Mehrfachverwendung von Medizinprodukten

Medizinprodukte, die fir die Einmalverwendung vorgesehen sind und aus einem Bayer-Kunststoff gefertigt wurden, sind nicht fir Mehrfach-
gebrauch geeignet.

Wird das Medizinprodukt fiir einen mehrfachen Nutzen hergestellt, liegt es im Verantwortungsbereich des Herstellers des Endproduktes, die
angemessene Zahl der erlaubten Verwendungen zu ermitteln, indem die entsprechenden Sterilisations- und Endnutzenbedingungen ermit-

telt und bewertet werden.

An den Endabnehmer missen entsprechende Warnhinweise und Verwendungsvorschriften herausgegeben werden.

Sterilisation

Die Anwendbarkeit diverser Sterilisationsmethoden und die Zahl zulassiger Sterilisationszyklen eines Medizinproduktes, das aus unseren
Werkstoffen hergestellt wurde, hangt von Teiledesign, Verarbeitungsparametern, Sterilisationstemperatur und chemischer Umgebung ab.
Daher muss der Hersteller fir jedes Medizinprodukt die geeignete Sterilisationsmethode (und ggf. die Zahl zulassiger Sterilisationszyklen)
ermitteln und bewerten. An den Endabnehmer miissen entsprechende Verwendungsvorschriften und Warnhinweise herausgegeben wer-
den.

Die vorstehenden Informationen und unsere anwendungstechnische Beratung 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 Prifung unserer aktuellen Beratungshinweise — insbesondere unserer Sicherheitsdatenblatter und technischen Informatio-
nen — und unserer Produkte im Hinblick auf ihre Eignung fur die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und
Verarbeitung unserer Produkte und der aufgrund unserer anwendungstechnischen Beratung von lhnen hergestellten Produkte erfolgen
auBerhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen daher ausschlieBlich in Threm Verantwortungsbereich. Der Verkauf unserer Produkte
erfolgt nach Mallgabe unserer jeweils aktuellen Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen.

Die angegebenen Werte wurden, wenn nicht ausdriicklich anders angegeben, an genormten Priifkérpern bei Raumtemperatur ermittelt. Die
Angaben sind als Richtwerte anzusehen, nicht aber als verbindliche Mindestwerte. Bitte beachten Sie, dass die Eigenschaften durch die
Werkzeuggestaltung, die Verarbeitungsbedingungen und durch die Einfarbung unter Umstanden erheblich beeinflusst werden kénnen.
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