POLYfill polykemi &

PPC TS4030 H BRINGS OUT THE BEST IN PLASTICS

Forstarkningsmedel Mineral

Egenskap Varde Enhet Testmetod
FYSIKALISKA EGENSKAPER

Densitet 1,12 g/cm?3 ISO 1183
MFI vid 230°C/2,16kg 4 g/10min ISO 1133
MEKANISKA EGENSKAPER

E-modul béj vid +23°C 1900 MPa ISO 178
Maximal bdjspanning 36 MPa ISO 178
Maximal dragspanning 25 MPa ISO 527-2
Tojning vid brottgrans -- % ISO 527-2
Téjning vid flytgrans 7 % 1SO 527-2

SLAGSEGHETSEGENSKAPER
Slaghélifasthet . - -

Skarad Charpy vid +23°C 5 kJ/m?2 I1ISO 179
Sk&rad Charpy vid -20°C 2 k)/m? 1SO 179
Oskarad Charpy vid +23°C -- kJ/m? ISO 179
Oskarad Charpy vid -20°C -- kJ/m? ISO 179
VARMEEGENSKAPER

Varmedeformationstemperatur -- -- -

HDT 120°C/h vid 455kPa (B) 122 °C ISO 75/1
HDT 120°C/h vid 1820kPa (A) 72 °C ISO 75/1
Mjukningstemperatur - - --

Vicat 50°C/h vid 9,81N (A) 142 °C I1SO 306
Vicat 50°C/h vid 49,05N (B) 76 °C ISO 306
FLAMSKYDDSEGENSKAPER

Brannbarhet -- -- --

GWEFI vid 2 mm - °C IEC 60695-2-12
UL94 vid 1,6 mm - -- UL94
HARDHET

Hardhet Shore D (15 s) 64 Shore D D2240
YTTERLIGARE INFORMATION

Fyllmedelshalt 30 +2% ISO 3451
Formkrymp (langs) 0,9-1,1 % I1SO 294-4
Formkrymp (tvars) 0,9-1,1 % ISO 294-4

De angivna vérdena i detta datablad &r approximativa. Vardena &r, om inget annat anges, framtagna fran formsprutade standarddetaljer i naturfarg. All information, alla
rekommendationer och rdd som ges av Polykemi AB eller ndgon av dess dotterbolag och agenter, i tal eller skrift, &r enligt Polykemi AB:s vetskap vid informationstillfallet, korrekt och
lamnad i god tro. Det &r kundens ansvar att testa materialet sd att det passar i den ténkta applikationen och i den miljé det &r tankt att anvéndas i. Polykemi AB, dess dotterbolag och
agenter bar inte ansvaret for forluster som uppkommit pd grund av att materialet anvants pa ett inkorrekt satt. Vid produktion av detaljer i flamskyddat material rekommenderas
korrosionsskyddat stal i verktyget. Polykemi AB reserverar sig fér eventuella tryckfel.
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Egenskap Enhet Testmetod
PROCESSINSTRUKTIONER

Torktid 2-4 h --
Torktemperatur 70-80 °C -
Smaltatemperatur 205-260 °C --
Formtemperatur 40-80 °C --

Perifer skruvhastighet 600-750 mm/s -

Mottryck 60-100 bar --

Vid produktionsstopp rekommenderas tomkérning av cylindern. Lamna skruven i dess framre lage. Fér polykarbonat rekommenderas utéver detta att
cylindertemperaturen stélls pa 160-180°C for genomvarmning och att vdrmen i inmatningszonen lamnas pa. Vid produktion av detaljer i flamskyddat material
rekommenderas korrosionsskyddat stél i verktyget. Fér vidare information, se sdkerhetsdatabladet.

De angivna vérdena i detta datablad &r approximativa. Vardena &r, om inget annat anges, framtagna fran formsprutade standarddetaljer i naturfarg. All information, alla
rekommendationer och rdd som ges av Polykemi AB eller ndgon av dess dotterbolag och agenter, i tal eller skrift, &r enligt Polykemi AB:s vetskap vid informationstillfallet, korrekt och
ldmnad i god tro. Det &r kundens ansvar att testa materialet sd att det passar i den ténkta applikationen och i den miljé det &r tankt att anvéndas i. Polykemi AB, dess dotterbolag och
agenter bar inte ansvaret for férluster som uppkommit pd grund av att materialet anvénts pa ett inkorrekt satt. Vid produktion av detaljer i flamskyddat material rekommenderas
korrosionsskyddat stal i verktyget. Polykemi AB reserverar sig for eventuella tryckfel.
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