Technisches Datenblatt

ROMIRA

ROMILOY':| ABS/PC-Blend TECHNISCHE KUNSTSTOFFE

VERARBEITUNGSHINWEISE SPRITZGUSS

ALLGEMEINES

ROMILOY"” ABS/PC-Blend kann nach samtlichen fiir thermoplastische Formmassen geeigneten
Verfahren umgeformt werden. Insbesondere lasst es sich auf allen branchentblichen
SpritzgieBmaschinen verarbeiten.

Aufgrund der ausgewogenen Verarbeitungseigenschaften und der sehr guten thermischen Stabilitat ist
die Produktion von Spritzgussteilen aus ROMILOY" ABS/PC-Blend im allgemeinen problemlos. Man
erhélt Formteile mit hohem Oberflachenglanz, hilfreich ist hierfiir eine hohe Einspritzgeschwindigkeit
und hohe Werkzeugtemperatur. Grundsétzlich kénnen alle Ublichen Angussarten verwendet werden
(VDI 2006).

LAGERUNG

ROMILOY" ABS/PC-Blend sollte in geschlossenen Raumen trocken lagern. ABS/PC-Blend sollte vor
direkter Sonneneinstrahlung geschutzt werden. Bei Lagerung auf AulRenflachen kann die Verpackung
Schaden nehmen und das Material vergilben. Die physikalischen und optischen Eigenschaften von
ROMILOY" ABS/PC-Blend kénnen so beeintréachtigt werden.

VORTROCKNUNG

ROMILOY" ABS/PC-Blend verlasst die Fertigungsstétte mit einem Restfeuchtigkeitswert von
< 0,1 %. Dieser Wert wird mit Hilfe der Karl-Fischer-Titration kontrolliert.

ABS/PC-Blend kann unter unglinstigen Transport - und Lagerbedingungen Feuchtigkeit aufnehmen,
dadurch kann neben Oberflachenfehlern wie Schlieren oder Streifen auch hydrolytischer Abbau
auftreten. Daher empfehlen wir, ROMILOY" ABS/PC-Blend fiir 2 - 4 h bei ca. 70 - 100C (je nach
Type) in einem Vakuumtrockner vorzutrocknen. Dieser trocknet das Material auch bei hoher
Luftfeuchtigkeit in der Umgebung mit hoher Zuverlassigkeit. Es kénnen jedoch auch Frischluft- oder
Umlufttrockner (Trocknungstrichter auf der Maschine) benutzt werden. Dann sollte jedoch die
Trocknungszeit ca. 4 h betragen.

Wir empfehlen, das Blend auf Werte von < 0,05 % herunterzutrocknen. Ferner sollten auf den
SpritzgielBmaschinen beheizte Behdalter angebracht werden, um auch Uber eine langere Zeit trockenes
Material auf der Maschine zu gewéahrleisten.

Bei hellen Farben empfehlen wir die Vortrocknungszeit auf 2 h zu beschranken, um die Mdglichkeit
einer Farbveranderung auszuschliel3en.

VERARBEITUNG

Die Verarbeitungsvoraussetzungen sollten abhangig von der SpritzgieBmaschine und der Grolie bzw.
der Form des zu fertigenden Teils sorgfaltig kontrolliert werden. Die nachstehend aufgefiihrten
Parameter dienen zur Unterstiitzung der festgelegten Spritzgiel3eigenschaften. Besonders zu beachten
ist die Massetemperatur bei Heil3kanalwerkzeugen.
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VERARBEITUNG

ROMILOY" Standardtypen flammgeschitzte
ABS/PC-Blend 1055 1035 1015 Typen
Trocknungstemperatur $80<C <100TC <100 <80C
Trocknungsdauer 2-4h 2-4h
Zylindertemperatur 240 - 270C 220 - 260C
Werkzeugtemperatur 80T 60 - 80C
Einspritzgeschwindigkeit hoch langsam
acehrnmees'iztne)mperat“r <260CT |<270C | <280C < 265C
Schneckendrehzahl - langsam
Massepolster - sehr klein halten
Staudruck - <10%
Nachdruck - mafig bis niedrig

Oben genannte Parameter sind Richtwerte, die von der Werkzeuggeometrie und der Maschine
abhangig sind. Bei der Wahl der Verarbeitungsparameter ist zu beriicksichtigen, dass
Flammschutzmittel scher- und temperaturempfindlich sind.

RECYCLING

Ausschussteile, Anglsse 0.4. aus ROMILOY” ABS/PC-Blend kénnen, nach fachgerechter
Verarbeitung und ohne Verschmutzung, als Mahlgut erneut verwendet werden. Es ist dabei zu
beachten, dass das Mahlgut staubfrei ist. Kleine Staubpartikel aus dem Mahlvorgang kénnen bei der
Wiederverarbeitung verbrennen und dadurch die mechanischen bzw. optischen Werte beeinflussen
und zu ,Black Specs” filhren. Der einsetzbare Anteil an Mahlgut ist u.a. von der Farbe abhéngig. Es
wird daher empfohlen, zundchst mit ca. 5 % zu beginnen und zu kontrollieren, ob sich die
mechanischen oder optischen Werte verandern. Sollte diese nicht der Fall sein, kann man den
Mabhlgutanteil in Abhangigkeit der Werte auf bis zu 20 % steigern. Alternativ empfiehlt es sich, Teile fur
untergeordnete Einsatzzwecke aus 100 % Mahlgut zu fertigen. Die dabei anfallenden
Produktionsabfélle sind jedoch dann zu vernichten.

Bei besonderen Anforderungen an das spatere Spritzgieldteil sollte jedoch ausschlie3lich
Originalmaterial verwendet werden.

Flammgeschiitztes ABS/PC-Granulat kann nur zu einem begrenzten Anteil als Mahlgut wieder
eingesetzt werden. Daher sind vorherige Versuche nétig.

Dieses Datenblatt soll unverbindlich beraten. Alle Angaben erfolgen zwar nach bestem Wissen, aber die tatsachlichen
Anwendungen und Verfahren liegen au3erhalb unseres Einflussbereiches. Daher befreien unsere Angaben den Kéaufer nicht
von der Prifung der Produkte und Empfehlungen auf ihre Eignung fir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke.
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