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TECHNISCHES MERKBLATT

GRIVORY HT1V-3 FWA
BLACK 9225

Grivory HT1V-3 FWA black 9225 ist ein mit
30 Gewichts-% Glasfasern verstarkter ther-
moplastischer Konstruktionswerkstoff auf der
Basis eines teilkristallinen, partiell aromati-
schen Copolyamids fur die Herstellung von
technischen Spritzgussteilen.

ISO-Polymerbezeichnung: PA 6T/6l
ASTM-Bezeichnung: PPA, Polyphthalamid

Grivory HT zeichnet sich im Vergleich zu
anderen Polyamiden durch eine bessere
Leistungsfahigkeit bei hohen Anwendungs-
temperaturen aus. Teile aus Grivory HT sind
warmeformbestandiger, steifer, fester und
zeigen eine gute Chemikalienbestandigkeit.

Grivory HT1V-3 FWA black 9225 eignet
sich fur technische Kunststoffteile in al-
len Bereichen, in denen die Zulassung
des Materials fur den Trinkwasserkontakt
und/oder den direkten Lebensmittelkon-
takt eine zwingende Voraussetzung ist.

GRIVORY®
tMS



ZULASSUNGEN:

Grivory HT FWA
im Kontakt mit Trinkwasser

Deutschland (KTW, W270): Grivory HT1V-
3 FWA black 9225 wurde nach den KTW-
Empfehlungen des Umweltbundesamtes
geprift und ist fir Anwendungen im Kontakt
mit kaltem und heissem Trinkwasser bis
85°C zugelassen.

Zudem erfillt es die Anforderungen des
DVGW-Arbeitsblattes W270, "Vermehrung
von Mikroorganismen auf Werkstoffen fir
den Trinkwasserbereich - Prufung und Be-
wertung", zum Schutz des Trinkwassers vor
Mikroorganismen.

Frankreich (ACS): Grivory HT1V-3 FWA
black 9225 wurde nach AFNOR XP P 41-
250 geprift und ist zugelassen fiir den Kon-
takt mit Trinkwasser in Frankreich ("Attesta-
tion de Conformité Sanitaire").

UK (WRAS): Grivory HT1V-3 FWA black
9225 wurde nach BS 6920:2000 gepruift
und ist ein "Water Regulations Advisory
Scheme (WRAS) - Approved Product”. Es
ist zugelassen fir Anwendungen im Kontakt
mit kaltem und heissem Trinkwasser bis
85°C.

USA (NSF 61): Grivory HT1V-3 FWA black
9225 ist von NSF fur Kalt- und Heisswas-
seranwendungen bis 82°C ("Commercial
Hot") nach NSF/ANSI Standard 61 ("Drin-
king Water System Components - Health
Effects") gepruft und zertifiziert.

Grivory HT FWA
im Kontakt mit Lebensmitteln

EU: Grivory HT1V-3 FWA black 9225 erflillt
die relevanten Anforderungen der Verord-
nung (EG) Nr. 1935/2004 inklusive Ergan-
zungen sowie die Anforderungen der Ver-
ordnung (EU) Nr. 10/2011 vom 14. Januar
2011 inklusive Ergéanzungen.

USA (FDA): Grivory HT1V-3 FWA black
9225 ist gemass den entsprechenden Pa-
ragraphen des FDA "Code of Federal Re-
gulations" 21 und der Food Contact Notifi-
cation 380 fir den direkten mehrmaligen
Kontakt mit allen Lebensmitteltypen unter
allen Anwendungsbedingungen zugelas-
sen.

Details sind dem "Supplier Compliance
Statement for Applications in Food Contact"
fur dieses Produkt zu entnehmen.

USA (NSF 51): Grivory HT1V-3 FWA black
9225 ist von NSF nach NSF/ANSI Standard
51 ("Food Equipment Materials") fir den
direkten Kontakt mit allen Arten von Le-
bensmitteln bis 204°C (400°F) zertifiziert.

Die Grivory HT FWA-Typen erfillt die Anforderungen der folgenden EU-Direktiven:
94/62/EG (Verpackungen), 2000/53/EG (Altautorichtlinie), 2011/65/EU und 2012/19/EU (Elekt-

rogerdte, RoHS und WEEE)

sowie der folgenden EU-Verordnungen:

850/2004 (Persistente Organische Verunreinigungen, POP), 1895/2005 (BADGE, BFDGE,
NOGE), 1907/2006 (REACH), 282/2008 (recycelter Kunststoff), 1272/2008 (CLP), 552/2009
(Anhang XVII REACH, CMR-Stoffe), 1005/2009 (ozonabbauende Stoffe) und 494/2011 (Cad-

mium).

Die Grivory HT FWA-Typen sind schwer entflammbar und bei UL (Underwriters Laboratories
Inc.) mit der Brandklasse UL 94 HB unter der Referenznummer E 53898 gelistet.



EIGENSCHAFTEN

Mechanische Eigenschaften

Grivory HT1V-3 FWA

Norm Einheit Status black 9225
. trocken 11'000
Zug-E-Modul 1 mm/min ISO 527 MPa kond. 11'000
. trocken 190
Bruchspannung 5 mm/min ISO 527 MPa kond. 170
Bruchdehnung 5 mm/min ISO 527 % trocken 2
kond. 2
aps trocken 50
o _ 2
Schlagzahigkeit Charpy, 23°C ISO 179/2-1eU kJ/m kond. 50
aps trocken 50
- ° - 2
Schlagzahigkeit Charpy, -30°C  ISO 179/2-1eU kd/m kond. 50
Kerbschlagzahigkeit Charpy, 23°C  ISO 179/2-1eA  kJ/m2 It(rgrf'ge” ;
Kerbschlagzahigkeit Charpy, -30°C  1SO 179/2-1eA  kd/m? It(rgrf'ge” !
N trocken 280
Kugeldruckharte ISO 2039-1 MPa kond. 270
Thermische Eigenschaften
Schmelztemperatur DSC ISO 11357 °C trocken 325
Formbestandigkeit HDT/A 1.8 MPa ISO 75 °C trocken > 280
Formbestandigkeit HDT/C 8.0 MPa ISO 75 °C trocken 155
Therm. LAngenausdehnung langs  23-55°C ISO 11359 10K trocken 0.20
Therm. LaAngenausdehnung quer 23-55°C ISO 11359 10K trocken 0.50
Maximale Gebrauchstemperatur dauernd ISO 2578 °C trocken 140
Maximale Gebrauchstemperatur kurzzeitig ISO 2578 °C trocken 260
Elektrische Eigenschaften
. trocken 30
Durchschlagfestigkeit IEC 60243-1 kV/imm kond. 30
Vergleichende Kriechwegbildung CTI IEC 60112 - kond. 575
. trocken 10"
Spez. Durchgangswiderstand IEC 60093 Q -m kond. 10M
Spez. Oberflachenwiderstand IEC 60093 Q kond. 10"
Allgemeine Eigenschaften
Dichte ISO 1183 g/cm3 trocken 1.44
Brennbarkeit (UL 94) 0.8 mm ISO 1210 Stufe - HB
Wasseraufnahme 23°C/gesatt. ISO 62 % - 3.5
Feuchtigkeitsaufnahme 23°C/50% r.F. ISO 62 % - 1.8
Linearer Spritzschwund langs ISO 294 % trocken 0.20
Linearer Spritzschwund quer ISO 294 % trocken 0.70

Produkt-Bezeichnung: ISO 16396-PA6T/61,GF30,M1H,C12-110




Hinweise flr die Spritzgiessverarbeitung von
Grivory HT1V-3 FWA black 9225

Das vorliegende technische Merkblatt fir Grivory
HT1V-3 FWA black 9225 enthélt nitzliche Hinwei-
se fUr die Materialvorbereitung, die Maschinenan-
forderungen, den Werkzeugbau sowie die Verar-
beitung auf Grundlage unserer Erfahrungen.

MATERIALVORBEREITUNG

Grivory HT1V-3 FWA black 9225 wird in alumini-
umkaschierten Kunststoffsacken verpackt und
verarbeitungsfahig ausgeliefert. Eine Vortrocknung
ist bei sachgemasser Lagerung in der Regel nicht
erforderlich.

Lagerung

Verschweisste und unbeschadigte Sacke kénnen
witterungsgeschitzt Gber mindestens ein Jahr
gelagert werden. Als Lagerort empfiehlt sich ein
trockener Raum, in dem die Sécke vor direkter
Sonneneinstrahlung und Beschadigung geschitzt
sind.

Handhabung und Sicherheit

Zur sicheren Handhabung des Materials kdnnen
detaillierte Informationen aus dem Materialsicher-
heitsdatenblatt (MSDS) enthommen werden, wel-
ches jederzeit angefordert werden kann.

Trocknung

Grivory HT1V-3 FWA black 9225 wird bei der Her-
stellung auf einen Feuchtegehalt von unter 0.10 %
getrocknet und luftdicht verpackt. Sollte die Verpa-
ckung beschadigt oder das Material zu lange offen
gelagert worden sein, so muss das Granulat ge-
trocknet werden. Ein zu hoher Feuchtegehalt kann
sich durch einen beim Ausspritzen ins Freie
schaumenden Schmelzekuchen und durch Silber-
schlieren am Spritzgussteil dussern. Die Trock-
nung kann auf zwei Arten erfolgen:

— Trockenlufttrockner

Temperatur 80 - 100°C
Zeit 4-12h
Taupunkt der Trockenluft - 40°C

~ Vakuumofen
Temperatur max. 100°C
Zeit 4-12h

Trocknungszeit

Bei nur gering schdumendem Schmelzekuchen
und leichten Silberschlieren am Spritzgussteil kann
die minimale Trockenzeit gentigen. Bei Uber Tage
offen gelagertem Material mit stark schAumendem
Schmelzekuchen, ungewdhnlich  dinnflissiger
Schmelze, starken Schlieren und rauer Oberflache
am Spritzgussteil ist die maximale Trockenzeit
erforderlich.

durch zu hohe Temperaturen oder zu ho-
her Verweilzeit der Schmelze im Zylinder
verursacht werden.

i Silberschlieren am Bauteil kénnen auch

Trocknungstemperatur

Im Trockenlufttrockner und im Vakuumtrockner
sollten die Temperaturen bei maximal 100°C lie-
gen. Ein Hinweis auf eine oxidative Schadigung
von Polyamiden ist eine bei hellen Farben sichtba-
re Vergilbung. Um eine Vergilbung erkennen zu
kénnen, ist es sinnvoll, eine kleine Granulatmenge
als Vergleichsmuster zurtickzuhalten.

Bei langerer Verweilzeit des Granulates im Ma-
schinentrichter von Uber 1 Stunde ist eine Trichter-
beheizung oder ein Trichtertrockner mit 80°C er-
forderlich, um damit eine Feuchtigkeitsaufnahme
des Granulates, hauptsachlich durch die Ruck-
wartsentgasung Uber den Einflllstutzen, zu ver-
meiden.

Wiederverwertung vom Regenerat

Grivory HT1V-3 FWA black 9225 ermdglicht als
thermoplastischer Kunststoff eine Aufbereitung
fehlerhafter Teile und anteilige Ruckfihrung des
Regenerats in den Spritzgiessprozess. Dabei sol-
len jedoch folgende Punkte berticksichtigt werden:

e Bereits erfolgte Feuchtigkeitsaufnahme
e Regranulierung: Staubanteil und Korngréssen-

verteilung

e Verschmutzung durch Fremdmaterial, Staub,
Ol usw.

¢ Mengenanteil, prozentuale Zugabe zum Origi-
nalmaterial

e Mdgliche Farbverdanderungen
e Reduzierung der mechanischen Eigenschaften

Bei der Zuflihrung von Regenerat muss der Verar-
beiter besondere Sorgfalt walten lassen.

Fir Teile im direkten Trinkwasser- und Le-
bensmittelkontakt ist der Einsatz von Regene-
rat wenn madglich zu vermeiden. Sofern die
mechanische Leistungsféahigkeit des Bauteils
gewadhrleistet ist, ist eine nachtragliche Zulas-
sungsprufung mit der maximalen Regranulat-
rickfihrung am Fertigbauteil durchzuftihren.



MASCHINENANFORDERUNGEN

Grivory HT1V-3 FWA black 9225 lasst sich auf
allen fur Polyamid geeigneten Spritzgiessmaschi-
nen verarbeiten.

Schnecke
Als Schnecke werden verschleissgeschiitzte, 3-
Zonen-Universalschnecken mit Rickstromsperre
empfohlen.

Schnecke
Lange: 18D-22D
Kompressionsverhdltnis: 2 - 2.5

Schussvolumen

Um die mittlere Verweilzeit der Polymerschmelze
im Zylinder moglichst gering zu halten, sollte ein
demensprechender Schneckendurchmesser aus-
gewahlt werden. Dabei gilt:

Auswahl der Spritzeinheit

Schussvolumen = 0.5 - 0.8 x
max. Dosiervolumen

Heizung

Mindestens drei separat regelbare Heizzonen
sollten Zylindertemperaturen bis zu 350°C erzeu-
gen kénnen. Eine separate Dusenbeheizung ist
notwendig, um Pfropfenbildung moglichst zu ver-
meiden. Der Zylinderflansch muss temperierbar
sein (Stockkihlung), um der Bildung von Konden-
sat im Einzugsbereich des Zylinders entgegenwir-
ken zu kdnnen.

Dlse

Offene Dusen sind fur den Fillvorgang stromungs-
glnstiger und durch geringeren Verschleiss lang-
lebiger als Nadelverschlussdiisen. Liegt die offene
Dise im Prozess permanent an, kdonnen kalte
Pfropfen an der Diisenspitze entstehen. Ein Abhe-
ben der offenen Dise nach dem Dosieren macht in
den meisten Fallen eine angepasste Dekompres-
sion erforderlich. Nadelverschlussdiisen hingegen
erhbhen die Scherung des Materials im Fullvor-
gang und erzeugen unter Umstédnden kritische
Bindendahte am Bauteil, kénnen aber durchaus
auch eingesetzt werden.

Zuhaltekraft
Die erforderliche Maschinenzuhaltekraft kann
nach folgender Faustformel abgeschéatzt werden:

Zuhaltekraft

7.5 kNY x projizierte Flache (cm?)

Y Forminnendruck 750 bar

WERKZEUGBAU

Fur die Auslegung der Werkzeuge gelten die fur
glasfaserverstarkte Thermoplaste ublichen Richt-
linien.

Fur die formbildenden Bereiche geniigen ubliche
verschleissfeste Werkzeugstahle (durchhartende
Stahle, Einsatzstahle etc.), welche auf ca. 56 - 65
HRC gehartet werden sollten. Zusatzlichen Ver-
schleissschutz empfehlen wir in Bereichen mit
hoher Schergeschwindigkeit, wie z.B. Tunnelan-
guss und Heisskanaldisen.

Entformung / Entformungsschréagen
Bauteile aus Grivory HT1V-3 FWA black 9225
erstarren schnell im Werkzeug und zeigen sich
ausserst dimensionsstabil. Asymmetrische Ent-
formkrafte oder Zwangsentformung von Hinter-
schnitten sind zu vermeiden. Gunstig sind viele
grossflachige Ausstosser oder eine Abstreifplatte.
Entformungsschrédgen von 1 bis 5° sind ange-
bracht.

(VDI 3400) 12151821 ] 24| 27

Rautiefe (um) 04 |06 |08|11|16 |22

Entformungsschrage (°) 1 1 11|12 (13| 15

(VDI 3400) 30 [ 3336 |39 42 45

Rautiefe (um) 32 | 45| 6.3 9 13 | 18

Entformungsschréage (°) | 1.8 2 2.5 3 4 5

Entlaftung

Fir Grivory HT soll besonders im Bereich der Bin-
dendhte grosszlgig entliftet werden. Zusatzlich
freigeschliffene Auswerfer und Entliftungsschlitze
in der Trennebene bis zum &usseren Rand des
Werkzeugs sind vorzusehen. Dimensionen flr
Entluftungskanéle: Tiefe 0.02 mm, Breite 2 - 5 mm.

Anguss / Anschnitt

Ein Stangenanguss im Bereich des grossten
Wanddicken ist der sicherste Weg zu einer guten
Formfillung und zur Vermeidung von Lunkern und
Einfallstellen. Anspritzung Uber Heisskanaldise
bzw. Tunnelanguss ist aber wirtschaftlicher, je-
doch auch mit einer hdheren Scherbelastung der
Polymerschmelze verbunden. Um ein zu frihes
Einfrieren des Anschnitts zu vermeiden und um
die Formfillung nicht zu erschweren, gilt:

— Anschnittdurchmesser

0.8 x grésste Wanddicke des Spritzgiess-
teils

— Angussdurchmesser

1.4 x grosste Wanddicke des Spritzgiess-
teils (jedoch mindestens 4 mm)




VERARBEITUNG

Formfullung, Nachdruck und Dosieren
Beste Teileoberflache und hohe Bindenahtfestig-
keit werden mit hoher Einspritzgeschwindigkeit und
genigend lang wirksamen Nachdruck erreicht. Die
Einspritzgeschwindigkeit sollte gegen Ende des
Fullvorgangs abgestuft sein, um Materialverbren-
nungen zu vermeiden.

Fur das Dosieren bei niedriger Drehzahl und ge-
ringem Staudruck sollte die Kihlzeit voll ausge-
nutzt werden.

Grundeinstellungen

Als Grundeinstellung fur die Verarbeitung von Gri-
vory HT1V-3 FWA black 9225 hat sich folgendes
Profil bewahrt:

— Zylinder & Massetemperaturen

Flansch 80 - 100°C
Zone 1 330 - 340°C
Zone 2 330 - 345°C
Zone 3 330 - 345°C
Duse 330 - 340°C
Masse 340°C
— Werkzeugtemperatur
Werkzeug >140°C

Die erforderliche Werkzeugwandtemperatur ist ab-
hangig von der Geometrie und der Wandstéarke
des Bauteils. Als Faustregel gilt, je dinner die
Wandstarke, desto héher die Werkzeugwandtem-
peratur. Bei dunnen Bauteilen sind Temperaturen
von 190°C durchaus Ublich. Die Vorlauftemperatur
am Temperiergerat sollte so eingestellt werden,
dass die gemessene Oberflachentemperatur der
Kavitat = 140°C betragt.

Druck / Geschwindigkeiten

Einspritzgeschwindigkeit mittel - hoch
Nachdruck (spez.) 500 - 750 bar
Staudruck (spez.) 50 - 100 bar

Schneckenumfangsgeschw. 0.1 - 0.3 m/s

Anfahren und Spulen

Fremdmaterial im Zylinder ist mit geeignetem
Spllmaterial zu entfernen. Vorhandene Heisska-
nal-Systeme sind ebenfalls zu reinigen. Als "Uber-
gangsmaterial“ ist ein glasfaserverstarktes PA 66
geeignet.

Mit einer moglichst sauberen Schnecke wird mit
dem Aufheizen vom Temperaturniveau des "Uber-
gangsmaterials® von 300°C auf die erforderlichen
Verarbeitungstemperaturen von 340°C eingestellt.
Nach mindestens drei vollen Dosierungen erfolgt
dann bei geringster Verweilzeit das Anfahren.

Nach Abschluss der Fertigung mit Grivory HT sind
Schnecke, Zylinder und Heisskanal freizuspulen.

Konditionierung

Die Dimensionen und mechanischen Eigenschaf-
ten werden bei allen Grivory HT-Typen durch
Feuchtigkeitsaufnahme nur gering beeinflusst. Zur
Prufung kénnen die Teile im Feuchtklima bis zu
einer Erhdhung um 1.5 % des Eigengewichts ge-
lagert werden.



KUNDENDIENSTLEISTUNGEN

EMS-GRIVORY st Spezialist in der Polyamidsyn-
these und Polyamidverarbeitung. Unsere Dienst-
leistungen umfassen nicht nur die Herstellung und
Lieferung von technischen Thermoplasten, wir
bieten vielmehr auch eine vollstandige technische
Unterstitzung an:

Formteil- und Werkzeugdesign
Materialauswahl

Rheologische Formteilauslegung / FEM
Prototypenwerkzeuge
Verarbeitungsunterstiitzung

Wir beraten Sie gerne. Nehmen Sie einfach Kon-
takt mit unseren Verkaufsbiros auf.

Die Angaben in dieser Veroffentlichung entsprechen
dem heutigen Stand unserer Erkenntnisse und Erfah-
rungen. Sie sind als unverbindliche Richtwerte zu ver-
stehen und stellen insbesondere keine Materialspezifika-
tion dar. Eine Garantie in Bezug auf Eigenschaften,
Anwendung, Eignung, Design und Verarbeitung kann
aus unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Die An-
gaben befreien den Abnehmer nicht von eigenen Unter-
suchungen zur Eignung, zur Einhaltung gesetzlicher
Vorschriften sowie etwaiger Schutzrechte. Wir behalten
uns vor, die Angaben in dieser Veréffentlichung jederzeit
ohne Ankiindigung zu &ndern. Die Angaben bedeuten
keine vertragliche Verpflichtung unsererseits und jegli-
che Haftung wird ausdriicklich ausgeschlossen. Fur
weitergehende Fragen uber unsere Produkte stehen
Ihnen unsere Experten gerne zur Verfiigung.

Erstellt / aktualisiert: FPA, 07/2015

Diese Version ersetzt die vorherigen produktspezifi-
schen Merkblatter.

WWWw.emsgrivory.com





