TECHNISCHES MERKBLATT

GRILAMID L 25 W 40

Produktbeschreibung

Grilamid L 25 W 40 ist ein flexibler, weich-
macherhaltiger, hochviskoser Extrusionstyp
auf Basis von Polyamid 12 (PA12).

Grilamid L 25 W 40 ist UV- und hitzestabili-
siert.

Die Hauptvorzige von Grilamid L 25 W 40
sind:

Flexibel

UV- und hitzestabilisiert

Niedrige Dichte, geringes Gewicht
Leicht zu verarbeiten

Anwendungsbeispiele

Grilamid L 25 W 40 eignet sich besonders
fur die Herstellung von flexiblen Rohren und
Profilen welche im Automobilbereich und in

industriellen Anwendungen eingesetzt wer-
den.
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EIGENSCHAFTEN

Mechanische Eigenschaften

Norm Einheit  Status L SSHI\?Vnzg
Zug-E-Modul 1 mm/min ISO 527 MPa kond. 400
Streckspannung 50 mm/min ISO 527 MPa kond. 25
Streckdehnung 50 mm/min ISO 527 % kond. 20
Bruchspannung 50 mm/min ISO 527 % kond. 40
Bruchdehnung 50 mm/min ISO 527 % kond. > 50
Schlagzéhigkeit Charpy, 23°C ISO 179/1eU KJ/m*  kond. > 100
Schlagzéhigkeit Charpy, -30°C  1SO 179/1eU KJ/m*  kond. > 100
Kerbschlagzahigkeit Charpy, 23°C ISO 179/1eA KJ/m*  kond. ohne Bruch
Kerbschlagzahigkeit Charpy, -30°C  ISO 179/1eA KJ/m*  kond. 4
Shorehérte D ISO 868 - kond. 65
Thermische Eigenschaften
Schmelztemperatur DSC ISO 11357 °C trocken 173
Formbestandigkeit HDT/A 1.80 MPa ISO 75 °C trocken 45
Formbestandigkeit HDT/B 0.45 MPa ISO 75 °C trocken 95
Therm. Langenausdehnung langs  23-55°C ISO 11359 10*/K  trocken 1.4
Therm. Langenausdehnung quer  23-55°C ISO 11359 10%/K  trocken 1.8
Maximale Gebrauchstemperatur dauernd ISO 2578 °C trocken 80 - 100
Maximale Gebrauchstemperatur kurzzeitig ISO 2578 °C trocken 150
Elektrische Eigenschaften
Durchschlagfestigkeit IEC 60243-1 KV/mm kond. 32
Vergleichende Kriechwegbildung CTI IEC 60112 - kond. 600
Spez. Durchgangswiderstand IEC 60093 W -m kond. 10"
Spez. Oberflachenwiderstand IEC 60093 w kond. 10"
Allgemeine Eigenschaften
Dichte ISO 1183 glcm®  trocken 1.03
Brennbarkeit (UL94) 0.8 mm ISO 1210 Stufe - HB
Wasseraufnahme 23°Cl/gesatt. ISO 62 % - 1.4
Feuchtigkeitsaufnahme 23°C/50% r.F. ISO 62 % - 0.7
Linearer Spritzschwund langs ISO 294 % trocken 0.90
Linearer Spritzschwund quer ISO 294 % trocken 1.30

Produkt-Bezeichnung nach ISO 1874: PA12-P, EHL, 22-004




Verarbeitungshinweise fur die Extrusionsverarbeitung von Grilamid L 25 W 40

Das vorliegende technische Merkblatt fir Grilamid
L 25 W 40 gibt Ihnen nitzliche Hinweise fir die
Materialvorbereitung, die Maschinenanforderungen,
den Werkzeugbau sowie die Verarbeitung.

MATERIALVORBEREITUNG

Grilamid L 25 W 40 wird verarbeitungsfertig ge-
trocknet geliefert. Die Sécke sind luftdicht ver-
schweisst. Eine Vortrocknung ist daher nicht erfor-
derlich.

Lagerung

Verschweisste, unbeschadigte Sacke kénnen, wit-
terungsgeschuitzt, tber Jahre gelagert werden. Als
Lagerort empfiehlt sich ein trockener Raum, in dem
die Sacke auch vor Beschadigung geschitzt sind.

Handhabung und Sicherheit

Detaillierte Informationen kdnnen dem ,Material
Sicherheits Datenblatt® (MSDS) entnommen wer-
den, welches mit der Materialbestellung angefordert
werden kann.

Trocknung

Grilamid L 25 W 40 wird bei der Herstellung auf
einem Wassergehalt von < 0.10 % getrocknet und
luftdicht verpackt. Sollte die Verpackung beschadigt
oder das Material zu lange offen gelagert worden
sein, so muss das Granulat getrocknet werden. Ein
zu hoher Wassergehalt reduziert die optischen und
mechanischen Eigenschaften des Extrusionsarti-
kels.

Die Trocknung kann erfolgen im:

— Trockenlufttrockner

Temperatur: max. 80°C
Zeit: 4 - 12 Stunden
Taupunkt der Trockenluft: -30°C

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

Einen Hinweis auf eine oxidative Schadigung von
Polyamiden gibt bei hellen Farben eine sichtbare
Vergilbung. Im Trockenlufttrockner sollte die maxi-
male Temperatur (80°C) nicht Uberschritten wer-
den. Im Vakuumofen, bei geringerem Sauerstoff-
partialdruck, ist eine héhere Temperatur (100°C)
moglich. Um eine Vergilbung bei hellen Farben zu
erkennen, ist es sinnvoll, eine kleine Granulatmen-
ge als Vergleichsmuster zurtickzuhalten.

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

MASCHINENANFORDERUNGEN

Grilamid L 25 W 40 lasst sich auf allen fir Polyamid
geeigneten Maschinen verarbeiten.

Schnecke
Verschleissgeschitzte Universalschnecken sind zu
empfehlen (3 Zonen).

Schnecke
Lange: 24D-25D
Kompressionsverhdltnis: 2.8:1 - 3.5:1

Genutete Einzugsbuchsen

Fir das Extrudieren Grilamid L 25 W 40 empfehlen
wir glatte Einzugsbuchsen. Zur Erzielung hoherer
spezifischer Ausstossleistungen kann die Einzugs-
zone auf eine Lange von ca. 2 D nach der Einful-
I6ffnung leicht genutet werden (Nutentiefe max. 0.5
mm). Es wird empfohlen die Trichterzone auf kon-
stante 60 - 90°C zu temperieren.

VERARBEITUNG

Grundeinstellungen
Als Grundeinstellung fir die Verarbeitung von Gri-
lamid L 25 W 40 hat sich folgendes Profil bewéahrt:

— Temperaturen
Trichterzone 60 - 90°C
Einzugszone 190 - 220°C
Kompressionszone 190 - 220°C
Meteringzone 190 - 220°C
Werkzeug 200 - 220°C
Dise 200 - 220°C
Masse 210 - 220°C
Kuhlbadtemperatur 15 - 40°C




KUNDENDIENSTLEISTUNGEN

EMS-GRIVORY ist Spezialist in der Polyamidsyn-
these und Polyamidverarbeitung. Unsere Dienstlei-
stungen umfassen nicht nur die Herstellung und
Lieferung von technischen Thermoplasten, wir bie-
ten vielmehr auch eine vollstdandige technische
Unterstltzung an:

Rheologische Formteilauslegung / FEM
Materialauswahl
Verarbeitungsunterstitzung

Formteil- und Werkzeugdesign

Detaillierte Informationen zur Extrusion von EMS-
Polyamiden finden Sie in unserem technischen
Merkblatt ,Rohrextrusion®.

Wir beraten Sie gerne. Nehmen Sie einfach Kontakt
mit unseren Verkaufsbiros auf.

Die vorliegenden Daten und Empfehlungen entsprechen
dem heutigen Stand unserer Erkenntnisse, eine Haftung
in Bezug auf Anwendung und Verarbeitung kann jedoch
nicht tbernommen werden.

HAR/08.01
WWW.emsgrivory.com



