TECHNISCHES MERKBLATT

GRIVORY HT1V-5 HY
SCHWARZ 9205

Produktbeschreibung

Grivory HT1V-5 HY schwarz 9205 ist ein mit
50 Gew.% Glasfasern verstarkter thermo-
plastischer Konstruktionswerkstoff, auf der
Basis eines teilkristallinen, partiell aromati-
schen Copolyamids.

Grivory HT1V-5 HY schwarz 9205 eignet
sich besonders fir technische Spritz-
gussteile im Automobilbau, welche sich
im dauernden Kontakt mit Kuhlflissigkeit
befinden.

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-PPA
sind warmeformbestandiger, steifer, fester
und zeigen eine gute Chemikalienbestandig-
keit.

Grivory HT eignet sich fiir technische Teile
vor allem in den Bereichen

- Elektro / Elektronik

- Automobil

- Maschinenbau

- Sicherheitstechnik

- Haushaltsmaschinen
- Sanitar

GRIVORY®
£MS



EIGENSCHAFTEN

Mechanische Eigenschaften

Grivory HT1V-5 HY

Norm Einheit Zustand schwarz 9205
. trocken 18000
Zug-E-Modul 1 mm/min ISO 527 MPa kond. 17500
. trocken 250
Bruchspannung 5 mm/min ISO 527 MPa kond. 240
Bruchdehnung 5 mm/min ISO 527 % trocken 2
kond. 2
e o > trocken 80
Schlagzahigkeit Charpy, 23°C 1SO 179/1eU  kJ/m kond. 80
e R > trocken 80
Schlagzahigkeit Charpy, -30°C 1SO 179/1eU  kJ/m kond. 80
Kerbschlagzahigkeit Charpy, 23°C 1SO 179/1eA  kajm? | 10Ke" "
Kerbschlagzahigkeit Charpy, -30°C 1SO 179/1eA  kJ/m? It(rgrf'ge” 18
. trocken 340
Kugeldruckhérte ISO 2039-1 MPa kond. 340
Thermische Eigenschaften
Schmelztemperatur DSC ISO 11357 °C trocken 325
Formbesténdigkeit HDT/A 1.80 MPa ISO 75 °C trocken > 280
Formbesténdigkeit HDT/C 8.00 MPa ISO 75 °C trocken 210
Therm. Langenausdehnung langs 23-55°C ISO 11359 10%/K  trocken 0.15
Therm. Langenausdehnung quer 23-55°C ISO 11359 10%K  trocken 0.40
Maximale Gebrauchstemperatur  dauernd ISO 2578 °C trocken 150
Maximale Gebrauchstemperatur  kurzzeitig EMS °C trocken 265
Elektrische Eigenschaften
L trocken 30
Durchschlagfestigkeit IEC 60243-1 kV/mm kond. 30
Vergleichende Kriechwegbildung CTI IEC 60112 - kond. 600
. trocken 10"
Spez. Durchgangswiderstand IEC 60093 Q-m kond. 10M
Spez. Oberflachenwiderstand IEC 60093 Q kond. 10"
Allgemeine Eigenschaften
Dichte ISO 1183 glcm®  trocken 1.65
Brennbarkeit (UL94) 0.8 mm ISO 1210 Stufe - HB
Wasseraufnahme 23°Cl/gesatt.  1SO 62 % - 3.0
Feuchtigkeitsaufnahme 23°C/50% r.F. 1SO 62 % - 1.3
Verarbeitungsschwindung langs ISO 294 % trocken 0.05
Verarbeitungsschwindung quer ISO 294 % trocken 0.60

Produkt-Bezeichnung nach ISO 1874: PA 6T/6l, MH, 14-190, GF50




Verarbeitungshinweise fir die Spritzgiessverarbeitung von
Grivory HT1V-5 HY schwarz 9205

Das vorliegende technische Merkblatt fur Grivory
HT1V-5 HY schwarz 9205 gibt Ihnen natzliche
Hinweise fur die Materialvorbereitung, die Maschi-
nenanforderungen, den Werkzeugbau sowie die
Verarbeitung.

MATERIALVORBEREITUNG

Grivory HT1V-5 HY schwarz 9205 wird verarbei-
tungsfertig getrocknet geliefert. Die Sacke sind
luftdicht verschweisst. Eine Vortrocknung ist daher
nicht erforderlich.

Lagerung

Verschweisste, unbeschadigte Sacke koénnen,
witterungsgeschutzt, Uber Jahre gelagert werden.
Als Lagerort empfiehlt sich ein trockener Raum, in
dem die Sacke auch vor Beschadigung geschitzt
sind.

Handhabung und Sicherheit

Detaillierte Informationen kénnen aus dem ,Mate-
rial Sicherheits Datenblatt® (MSDS) entnommen
werden, welches mit der Materialbestellung ange-
fordert werden kann.

Trocknung

Grivory HT1V-5 HY schwarz 9205 wird bei der
Herstellung auf einen Wassergehalt von < 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 Wassergehalt kann
sich durch einen beim Ausspritzen ins Freie
schaumenden Schmelzekuchen und durch Silber-
schlieren am Spritzgussteil &ussern.

Die Trocknung kann erfolgen im:

— Trockenlufttrockner

Temperatur: max. 80°C
Zeit: 4 - 12 Stunden
Taupunkt der Trockenluft: -40°C

— Vakuumofen
Temperatur: max. 100 °C
Zeit: 4 - 12 Stunden

Trockenzeit

Bei nur wenig schaumendem Schmelzekuchen
und leichten Silberschlieren am Spritzgussteil kann
die minimale Trockenzeit gentigen. Bei Uber Tage
offen gelagertem Material mit stark schaumendem
Schmelzekuchen, ungewdhnlich  dunnflussiger
Schmelze, starken Schlieren und rauher Oberfla-
che am Spritzgussteil ist die maximale Trockenzeit
notig.

Silberschlieren am Teil kdnnen auch
durch Uberhitzung der Schmelze (uber
350°C) oder durch zu lange Verweilzeit
der Schmelze im Zylinder verursacht
werden.

A\

Trocknungstemperatur

Im Trockenlufttrockner sollte die maximale Tempe-
ratur (80°C) nicht Uberschritten werden. Im Vaku-
umofen, bei geringerem Sauerstoffpartialdruck, ist
eine hohere Temperatur (100°C) mdoglich.

Bei langeren Verweilzeiten im Maschinentrichter
(Uber 1 Stunde) ist eine Trichterbeheizung oder ein
Trichtertrockner (80°C) sinnvoll.

Wiederverwertung vom Regenerat

Grivory HT1V-5 HY schwarz 9205 ermdglicht als
thermoplastischer Kunststoff eine Aufbereitung
fehlerhafter Teile und anteilige Ruckfihrung des
Regenerats in den Spritzgiessprozess. Dabei sol-
len jedoch folgende Punkte bericksichtigt werden:

e Bereits erfolgte Feuchtigkeitsaufnahme
e Regranulierung: Staubanteil und Korngrdssen-

verteilung

e Verschmutzung durch Fremdmaterial, Staub,
Ol usw.

e Mengenanteil, prozentuale Zugabe zum Origi-
nalmaterial

e Farbveréanderungen mdglich
e Reduzierung der mechanischen Eigenschaften

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

MASCHINENANFORDERUNGEN

Grivory HT1V-5 HY schwarz 9205 lasst sich auf
allen fur Polyamid geeigneten Spritzgiessmaschi-
nen verarbeiten.

Schnecke
Verschleissgeschitzte Universalschnecken mit
Rickstromsperre sind zu empfehlen (3 Zonen).

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

Schussvolumen

Der Dosierweg muss in jedem Fall (ohne Dekom-
pressionsweg) langer sein als die Lange der
Ruckstromsperre.

Auswahl der Spritzeinheit

Schussvolumen = 0.5 - 0.8 x
max. Dosiervolumen




Heizung

Mindestens drei separat regelbare Heizzonen
sollten Zylindertemperaturen von bis zu 350°C
erzeugen konnen. Eine separate Diisenheizung
ist notwendig. Der Zylinderflansch muss tempe-
rierbar sein (Stockkihlung).

Dlse

Offene Dusen sind einfach aufgebaut, stromungs-
gunstig und sehr langlebig. Es besteht jedoch die
Gefahr, dass beim nétigen Schneckenriickzug
nach dem Dosieren (Dekompression) Luft mit
eingezogen wird. Aus diesem Grunde werden
haufig Nadelverschlussdiisen eingesetzt.

Zuhaltekraft
Die Maschinenzuhaltekraft kann nach folgender
Faustformel abgeschatzt werden:

Zuhaltekraft

7.5 kN” x projizierte Flache (cm?)

Y Forminnendruck 750 bar

WERKZEUGBAU

Fir die Auslegung der Werkzeuge gelten die fur
glasfaserverstarkte Thermoplaste Ublichen Richt-
linien.

Fir die formbildenden Bereiche geniigen ubliche
verschleissfeste Werkzeugstéahle (durchhartende
Stahle, Einsatzstahle etc.), welche auf ca. 56 - 65
HRC gehartet werden sollten. Zusatzlichen Ver-
schleissschutz empfehlen wir in Bereichen mit
hoher Stréomungsgeschwindigkeit (z.B. Punkt-
anschnitt, Heisskanaldisen).

Entformung / Entformungsschrégen
Teile aus Grivory HT-PPA erstarren schnell in der
Form und zeigen sich &usserst dimensionsstabil.
Asymmetrische Entformkréfte oder Zwangsentfor-
mung von Hinterschnitten sind zu vermeiden.
Gunstig sind viele grossflachige Ausstosser oder
eine Abstreifplatte. Entformungsschréagen von 1 bis
5° sind angebracht.

(VDI 3400) 12 | 15 | 18 | 21 | 24 | 27
Rauhtiefe (um) 04|06 |08|11|16 | 22
Entformungsschrage (°) 1 1 11 (12| 13|15
(VDI 3400) 30 | 33 | 36 | 39 | 42 | 45
Rauhtiefe (um) 32| 45| 63 9 13 | 18

Entformungsschréage (°) | 1.8 2 25 3 4 5

Entliftung

Fur Grivory HT1V-5 HY schwarz 9205 soll beson-
ders im Bereich der Bindenahte grosszugig entlif-
tet werden. Zusétzlich freigeschliffene Ausstosser
und Entliftungsschlitze in der Trennebene sind
vorzusehen (0.02 mm).

Anguss / Anschnitt

Ein zentraler Stangenanguss im Bereich der
grossten Wanddicke ist der sicherste Weg zu
guter Formfullung und zur Vermeidung von Ein-
fallstellen. Punktanschnitt (direkt) oder Tunnelan-
guss sind aber wirtschaftlicher und auch bei tech-
nischen Teilen ublich.

Um ein zu friihes Einfrieren zu vermeiden und um
die Formfillung nicht zu erschweren, gilt:

— Anschnittdurchmesser

0.8 x grésste Wanddicke des Spritzgiess-
teils

— Angussdurchmesser

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

VERARBEITUNG

Formflllung, Nachdruck und Dosieren
Beste Teileoberflache und hohe Bindenahtfestig-
keit werden mit hoher Einspritzgeschwindigkeit
und gentgend lang wirksamen Nachdruck erreicht.
Die Einspritzgeschwindigkeit sollte gegen Ende
des Fullvorgangs abgestuft sein, um Materialver-
brennungen zu vermeiden. Fur das Dosieren bei
niedriger Drehzahl und geringem Staudruck sollte
die Kuhlzeit voll ausgenutzt werden.

Grundeinstellungen

Als Grundeinstellung fur die Verarbeitung von Gri-
vory HT1V-5 HY schwarz 9205 hat sich folgendes
Profil bewéhrt.

— 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
Werkzeugwandtemperatur =140°C

Die erforderliche Werkzeugwandtemperatur ist
abhangig von der Geometrie und der Wandstérke
des Bauteils. Als Faustregel gilt, je dinner die
Wandstérke, desto héher die Werkzeugwandtem-
peratur.

Werkzeugtemperaturen bis 190°C sind bei diinnen
Wandstéarken blich.



Druck / Geschwindigkeiten
Einspritzgeschwindigkeit mittel — hoch
Nachdruck (spez.) 200 — 750 bar
Staudruck (spez.) 50 — 100 bar
Schneckenumfangsgeschw. 5 — 15 m/min

Anfahren und Spulen

Fremde Polymere im Zylinder sind mit geeignetem
Spulmaterial zu entfernen. Vorhandene Heisska-
nal-Systeme sind ebenfalls zu reinigen. Als ,Uber-
gangs-Material“ ist ein glasfaserverstarktes Poly-
amid 66 geeignet.

Mit einer mdglichst sauberen Schnecke wird mit
dem Aufheizen vom Temperaturniveau des ,Uber-
gangs-Materials® von 300°C auf die erforderlichen
Verarbeitungstemperaturen von 340°C eingestellt
(siehe Verarbeitungsdaten). Nach mindestens drei
vollen Dosierungen (Freischussen) erfolgt dann bei
geringster Verweilzeit das Anfahren.

Nach Abschluss der Fertigung mit Grivory HT sind
Schnecke, Zylinder und Schmelzekanéle freizu-
spulen.

Konditionierung

Die Dimensionen und mechanischen Eigenschaf-
ten werden bei allen Grivory HT Typen durch
Feuchtigkeitsaufnahme nur gering beeinflusst. Zur
Prifung kdnnen die Teile im Feuchtklima bis zu
einer Erhéhung um ein Prozent des Eigengewich-
tes gelagert werden.

KUNDENDIENSTLEISTUNGEN

EMS-GRIVORY ist 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:

Rheologische Formteilauslegung / FEM
Prototypenwerkzeuge

Materialauswahl
Verarbeitungsunterstiitzung

Formteil- und Werkzeugdesign

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

Die Angaben in dieser Vertffentlichung entspre-
chen dem heutigen Stand unserer Erkenntnisse
und Erfahrungen. Sie sind als unverbindliche
Richtwerte zu verstehen und stellen insbesondere
keine Materialspezifikation dar. Eine Garantie in
Bezug auf Eigenschaften, Anwendung, Eignung,
Design und Verarbeitung kann aus unseren Anga-
ben nicht abgeleitet werden. Die Angaben befreien
den Abnehmer nicht von eigenen Untersuchungen
zur Eignung, zur Einhaltung gesetzlicher Vorschrif-
ten sowie etwaiger Schutzrechte. Wir behalten uns
vor, die Angaben in dieser Veroffentlichung jeder-
zeit ohne Ankindigung zu andern. Die Angaben
bedeuten keine vertragliche Verpflichtung unserer-
seits und jegliche Haftung wird ausdricklich aus-
geschlossen.

Fur weitergehende Fragen Uber unsere Produkte
stehen lhnen unsere Experten gerne zur Verfi-

gung
Erstellt / aktualisiert: FPA / 11. 2014

Diese Version ersetzt die vorherigen produktespe-
zifischen Merkblatter

WWWw.emsgrivory.com





