LUVOCOM® 1100-8549 LEHVOSS

Group
Polyethersulfon
mit Kohlenstofffasern, PTFE, gleitmittelmodifiziert, naturfarben (schwarz)
Allgemeine Eigenschaften Priifnorm Priifung an Einheit Typischer Wert
Dichte ISO 1183-3 g/cm?® 1,7
Wasseraufnahme 23°C/ 24h ISO 62 ISO 3167 A % <0,1
Volumen-FlieRindex (MVR) 345°C / 5kg pellet cm?®*10 min 4
Verarbeitungsschwindung (transversal) T(mold): 160 °C ISO 294 1 60x60x2 mm % 0,2-0,4
Verarbeitungsschwindung (parallel) ISO max: 410 bar ISO 294 Il 60x60x2 mm % 0,1-0,3
Mechanische Eigenschaften bei NK 23°C /50% r.F.
Zugfestigkeit dry, @50 mm/min ISO 527 ISO 3167 A MPa 87
Dehnung bei Maximalkraft dry, @50 mm/min ISO 527 ISO 3167 A % 11
Zugmodul dry, @1 mm/min ISO 527 ISO 3167 A GPa 13
Biegefestigkeit dry, @10 mm/min ISO 178 ISO 3167 A MPa 124
Biegedehnung bei Maximalkraft dry, @10 mm/min ISO 178 ISO 3167 A % 14
Biegemodul dry, @2 mm/min ISO 178 ISO 3167 A GPa 11
Schlagzahigkeit dry ISO 179 1eU 80x10x4mm kJ/m? 15
Schlagzahigkeit gekerbt dry ISO 179 1eA 80x10x4mm kJ/m? 5
Thermische Eigenschaften
Formbesténdigkeitstemp. HDT A ISO 75 80x10x4mm °C 220
Dauergebrauchstemp. 20.000 h IEC 60216 ISO 3167 A °C 180
Gebrauchstemperatur during lifetime max. 200h ISO 3167 A °C 200
CLTE, longitudinal ISO 11359 10x8x4 mm 107°/K 1,3
Elektrische Eigenschaften
Isolationswiderstand strip electrode R25 DINEN 62631-3-3 I1SO 3167 A Q <10%
Oberflachenwiderstand ROB DIN EN 62631-3-2 Ronde 60x4mm Q <10°
Tribologische Eigenschaften
CoF - Block on Ring 100Cr6, 3 MPa, 1 m/s ASTM G137  molded sample 0,24
Spezif. Verschleillrate-Block on Ring  100Cr6, 3 MPa, 1 m/s ASTM G137  molded sample 107 mm3Nm 0,36
Spezif. Verschleil’rate-Block on Ring  100Cr6, 3 MPa, 3 m/s ASTM G137  molded sample 107 mm>3/Nm 0,5

Typische Funktionalitat

Verbessertes Gleit- und Verschleildverhalten, selbstschmierend. Optimiert fir Trockenlaufverhalten. Feste, steife Funktionsteile;
niedriger Warmeausdehnungskoeffizient. Fir Prazisionsteile mit hoher MaRhaltigkeit
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Unsere anwendungstechnische Beratung erfolgt nach bestem Wissen aufgrund unserer Untersuchungen und Erfahrungen; sie ist jedoch — auch im Hinblick auf etwaige Schutzrechte Dritter —
unverbindlich, begriindet insbesondere keine vertraglichen Pflichten unsererseits und befreit den Kaufer nicht von der Prifung unserer Ware auf ihre Eignung firr seine Zwecke. Eine
Beschaffenheits- oder Haltbarkeitsgarantie liegen in unseren Angaben nicht, es sei denn, sie sind ausdriickich als solche bezeichnet.
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LUVOCOM® 1100-8549 LEHVOSS

Group

Polyethersulfon
mit Kohlenstofffasern, PTFE, gleitmittelmodifiziert, naturfarben (schwarz)

Empfohlene Verarbeitungsbedingungen

Vortrocknung

Eine Vortrocknung des Granulates mit einem geeigneten Trockner unmittelbar vor der Verarbeitung ist anzuraten. Das Granulat
kann Feuchtigkeit aus der Luft annehmen.

Trocknertyp Temperatur °C Trocknungsdauer h
Trockenlufttrockner 150 3-5
Verarbeitung

Zone 1 °C 355-375
Zone 2 °C 360 - 380
Zone 3 °C 350 - 370
Dise °C 340 - 360
Werkzeug °C 120 - 200
Massetemperatur °C 350

Im Allgemeinen kann dieses Produkt unter Beachtung Ublicher technischer Regeln auf herkémmlichen SpritzgieRmaschinen
verarbeitet werden. Wenn vorhanden , kénnen die zugesetzten Faser- und Flillstoffe abrasiv wirken. In diesem Fall sollten
Zylinder und Schnecke gegen Verschleil’ geschiitzt sein, wie es bei der Verarbeitung von verstarkten thermoplastischen
Werkstoffen Ublich ist. LAngere Verweilzeiten der Schmelze im Zylinder sind zu vermeiden. Bei Unterbrechungen Temperaturen
absenken!

Lieferform & Lagerung

Wenn nicht anders angegeben wird als Zylindergranulat mit einer Schnittidnge von ca. 3 mm in Siegelverschlusédcken auf
Palette geliefert. Die Lagerung sollte in trockenen und normal temperierten Rdumen erfolgen.

Weitere Hinweise

Bei der Verarbeitung sollte die Feuchtigkeit 0,05% nicht Uberschreiten, da sonst Porositét und Oberflachenfehler (z.B.
Schlieren) auftreten kénnen. Zur Vermeidung innerer Spannungen sollte mit geringer Scherbelastung gearbeitet werden. Zur
Reduzierung innerer Spannungen kdnnen die Teile nachtraglich getempert werden. Die angegebenen Verarbeitungshinweise
stellen lediglich eine Empfehlung fir den allgemeinen Einsatz dar. Durch die grof3e Vielfalt an Maschinen, Teilegeometrien, das
Teilevolumen, etc. kénnen je nach Anwendung andere Einstellungen erforderlich sein. Hochtemperaturpolymere stellen erhéhte
Anforderungen an die verwendeten Werkzeugstahle. Fir weiterfihrende Informationen nehmen Sie bitte Kontakt mit uns auf.
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